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Valtas a megmunalas, vagy 
programozas uzemmod kozott 
Funkciogombok kivalasztasa 
a kepernyon 
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gSgBI Ugras egy adott sor, ciklus es parameter funkciora. A 
IBB kepernyo-billentyuzet vagy a legordulo menu 
megnyitasa 

Override forgatogombok az elotolas es fordulatszam 
szabalyozashoz 
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FK szabad kontur programozas 
Egyenes 

Korkozeppont/polar poluspont koordinatak 
Koriv kozepponttal 
Koriv sugarral 
Erinto kon'v 

Sarok lekerekites/letores 



Y 



Szerszam funkciok 
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Tapintociklusok megadasa 



Koordinata tengelyek es szamok: Megadasa es 
szerkesztese 

Valassza ki a koordinata tengelyeket, 
vagy vigye be oket a programba 



Szamok 



Tizedespont/ Ellentetes elojel 

Polarkoordinata bevitel/ 
Novekmenyes meret 



Q parameteres programozas/Q parameterek listaja 

Pillanatnyi ertek vagy a szamologep eredmeny 
atvetele 

Parbeszed kerdes atlepes, szo torles 
Bevitel es parbeszed lezarasa 
Mondat lezarasa, bevitel befejezese 
Bevitt szamertekek, vagy a TNC hibauzenet torlese 
Parbeszed megszaki'tasa, programresz torlese 

Navigalas a parbeszedekben 

Jelenleg funkcio nelkul 
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TNC modeliek, szoftverek es 
jellemzdik 



Ez a kezikonyv a kovetkezo verzioju NC szoftverek funkcioit targyalja. 







TNC 320 


340 551 -XX 



A szerszamgep epitok a TNC jellemzoit a szerszamgephez 
parameterezessel igazitjak. Igy lehetseges, hogy a konyvben leirt 
nehany funkcio nem lesz elerheto a TNC altal, az On gepen. 

A gepen el nem erheto TNC funkciok: 

■ 3D tapintasi funkcio 

■ Merevszaru menetfuras 
Visszaallas a konturra megszakitas utan 

A TNC 320 tovabbi szoftver opciokkal is rendelkezik, amiket a gep 
gyartoja engedelyzhet. 

Szoftver opcio ^^^^■■■■■■■■■■■■■■■■■B 

Bovito tengely a 4 tengelyhez vagy a pozicioszabalyzott foorsohoz 

Bovito tengely a 5 tengelyhez vagy a pozicioszabalyzott foorsohoz 
Hengerpalast interpolacio (Ciklus 27, 28 es 29) 

A lehetosegek pontositasaert forduljon a szerszamgep epitojehez. 

Tobb gepgyarto, es a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajani a TNC 
programozasahoz. Tanfolyamainkat azert is javasljuk, mert igy 
lehetosege nyi'lik TNC programozoi kepessegeinek fejiesztesere, 
illetve informacio es otietcserere a tobbi felhasznaloval. 

Az alkalmazas kore 

A TNC osszetevoi az EN55022 szabvanynak megfeleloen A 
osztalyuak, ami azt jelenti, hogy elsosorban ipari kornyezetben 
hasznalhatoak. 
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ro 1.1 TNC320 

HEIDENHAIN TNC vezerlok muhelyorientalt palyavezerlok, melyekkel 
2 9 megszokott furo-maro megmunkalasok konnyen elerheto, szoveges 
^ parbeszed segitsegevel kozvetlenul a szerszamgepen 

programozhatok. A TNC 320 maro es furo szerszamgepekhez lett 
^ tervezve, 4 tengelyig (opcionalisan 5 tengelyig). A foorso 
^ szoghelyzetenek kijelzesere a negyedik es az otodik tengely is 

programozhato. 

A kezelopult es a kepernyofelosztas attekintheto kialakitasa reven 
minden funkcio gyorsan es egyszeruen elerheto. 



Programozas: HEIDENHAIN parbeszedes 
formatum 

HEIDENHAIN parbeszedes modban kulonosen egyszeru es 
felhasznalobarat a program eloallitasa. Programbevitelnel az egyes 
megmunkalasi lepeseket grafika mutatja. Tovabbi segitseget nyujt az 
FK szabad kontur programozas, ha nines a kozvetlen programozashoz 
igazodo muhelyrajz. A munkadarab megmunkalasanak grafikus 
szimulacioja Teszt uzemmodban es Programfutas uzemmodban 
(Automata uzemmodban) egyarant vegezheto. 

Egy munkadarab megmunkalasa kozben egy masik program beviheto 
es tesztelheto. 



Kompatlbllltas 

A TNC 320 funkcioinak mukodese nem felel meg a TNC 4xx es 
iTNC 530 vezerlok tipusainak. Ezert, a HEDIENHAIN palyavezerlon 
letrehozott megmunkalo programok (kezdve a TNC 150 B-vel), nem 
mindig futnak a TNC 320-on. Ha az NC mondatok ervenytelen 
elemeket tartalmaznak, akkor a TNC HIBA mondatkent jeloli meg oket 
a letoltes alatt. 
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1 .2 Kepernyo es kezelopult 

Kepernyo 

A TNC egy szmes 15 inch-es TFT monitorral rendelkezik (Isd. 
jobboldalt, fent). 

1 Fejiec 

Amikor a TNC be van kapcsolva, akkor a kivalasztott uzemmod a 
kepernyo felso soraban lathato: a megmunkalasi mod a bal es a 
programozasi mod a jobb oldalon. Az eppen aktiv uzemmod a 
fejiec nagyobbik mezojeben jelenik meg, ahol a parbeszed 
kerdesei es uzenetei is (kivetel: a TNC csak grafikus kijelzest 
mutat). 

2 Funkciogombok 

A kepernyo aljan a tovabbi modokat egy funkciosor mutatja. Ezek 
a funkciok az alattuk levo nyomogombokkal valaszthatok. A 
funkciosorok szamarol kozvetlenul a funkciosor folotti keskeny 
csik tajekoztat, a valtas a kulso fekete nyilbillentyuvel vegezheto 
jobbra es balra. Az aktiv funkciosort egy vilagos mezo jelzi. 

3 Funkciogombok a funkciok kivalasztasahoz 

4 Funkciosor atkapcsolas 

5 Kepernyofelosztas kivalasztasa 

6 Kepernyo kijelzes atkapcsolasa gepi es program uzemmod kozott 

7 Funkciogombok a gepepitok altal definialt funkciokhoz 

8 Funkciosor atkapcsolo a gepepitok altal definialt funkciok 
atvaltasahoz 




N 

o 



CM 



Kepernyo felosztasa 

Valassza ki a kepernyofelosztast: A TNC a programot peldaul a 
programozas uzemmodban a kepernyo bal oldali ablakaban mutatja, 
ezzel egyidejuleg a jobb oldali ablakban a programozott grafikat 
lathatjuk. Alternaiv lehetoseg, hogy a kepernyo jobb oldali ablakaban 
a grafika helyett az allapotinformaciot jelenitse meg, vagy kizarolag 
magat a programot egy nagy ablakban. Az, hogy a TNC vezerlo melyik 
ablakot mutatja, a kivalasztott uzemmodtol fugg. 

Kepernyo felosztasanak modositasa: 



Nyomja meg az OSZTOTT KEPERNYO gombot: A 
funkciosor a valaszthato kepernyo felosztasokat 
mutatja (lasd "Uzemmodok," oldal 31). 



Kepernyofelosztas kivalasztasa funkciogombbal. 
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Kezelopult 
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ATNC 320 beepitett billentyuzettel rendelkezik. Ajobboldali 
illusztracion a kezelopult es kepernyoje lathato: 

1 1 Fajikezelo 

■ Online szamologep 

■ MOD funkcio 

' HELP funkcio 
d Program uzemmod 

3 Gepi uzemmod 

4 Program parbeszed megnyitasa 

t Nyilbillentyuk es GOTO ugrasutasitas 
C Szambevitel es tengely kivalasztas 
Navigacios gombok 

Az egyes gombok funkcioinak osszefoglalasa a boritolap belso oldalan 
talalhato. 

fV] A kulso billentyuk leirasa, pi. az NO START vagy az NO 
' L_j ' STOP a szerszamgep gepkonyveben talalhato. 
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1 Bevezetes 



1.3 Uzemmodok 



Kezi uzemmod es elektronikus kezikerek 



A Kezi uzemmod a szerszamgep bealh'tasara valo. Ebben az 
uzemmodban manualisan, vagy novekmenyekkel pozicionalhatja a 
gep tengelyeit es veheti fel a nullapontokat. 

Az Elektronikus kezikerek uzemmodban a tengelyek mozgatasat egy 
elektronikus kezikerek (HR) segiti. 

Funkciogombok a kepernyofelosztashoz (lasd az elozo leirast) 
Ablakok Funkciogomb 



Poziciok 



Bal: poziciok-Jobb: allapotkijeizo 



POZiCIoK 
INF6K 



Pozicionalas kezi ertekbeadassal 

Ebben az uzemmodban egyszeru palyamozgasok programozhatok, 
pi. sikmaras vagy elopozicionalas. 

Funkciogombok a kepernyofelosztashoz 
Ablakok 



Funkciogomb 



Program 



Bal: programmondatok-Jobb: allapotkijeizo 



Programbevitel es szerkesztes 

Ebben az uzemmodban alh'thato elo a megmunkaloprogram. Az FK 
szabad kontur programozas, a kulonbozo ciklusok es a Q parameteres 
funkciok segitseget jelentenek a programozasban es megadnak 
minden szukseges informaciot. Ha kivanja, a programozas egyes 
lepesei grafikusan is megjelem'thetoek. 

Funkciogombok a kepernyofelosztashoz 
Ablakok Funkciogomb 



Program 



Bal: program, jobb: programozott grafika 



PROGROM- 
GRRFIKfi 



Kezi Lizemmod 



Programozas 



X 


+ 50 


. 733 


n 


+ 50 


. 000 


z 


-1 


. 965 


c 


+ 360 


. 000 



I 



QX S-IST 1G:3B 
130/; S-OVR 



NULLPONT- 
KIJELOLES 



L6PTETESI 
[i<I~l BE 



SZERSZ6M- 
LISTfi 

? i a 



Pozicionalas kezi ertekbeadassal 
SMDI . H 



Programozas 



QZ0B=+150 



ELOTOLPS 3ULLVSZTK0R 
Klk^RRRSI IDO LENT 
FELSZIN KOORD. 
2. BIZTONSfiGI TfiUOLS 



Z+2 R0 FMfiX 
X+0 V+0 R0 FMPX 
X+30 V+30 R0 FMfiX 
X+50 V+0 R0 F500 
C+8 FMPIX 



CH PROBE 1 
CH PROBE 1 
CH PROBE 1 
CH PROBE 0. 
CH PROBE 0. 



0 POLfiR BFIZISPONT 

1 X SZOG:+0 

Z X-Z0 V+55 Z+3S 

0 BfiZISSIK Q10 Z- 

1 Z+B3.E 



2X S-IST 1G:37 
130% S-OVR 



+ 50 ■ 7331 
+ 3E0 ■ 0001 



+ 5 0 ■ 0 0 01 [H 



-1 . 9551 



Programozas 
HEBEL . H 



BEGIN PGM HEBEL MM 
BLK FORM 0.1 Z X-35 V-50 Z-10 
BLK FORM 0.2 X+1Z0 V+20 Z+0 
TOOL CfiLL Z Z 53500 F500 
L Z+100 R0 FMfiX 
L X-30 V+0 R0 FMfiX 
L Z-5 R0 FMfiX M3 
fiPPR LOT X-10 V+0 R5 RL 
FPOL 

10 FLT 

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCV+0 

12 FLT 

13 FCT DR- R10 CCPR+il0 CCPfi-110 

14 FLT PDX+100 PDV+0 015 

15 F5ELECT1 
IB FCT DR+ R5 

17 FLT PDX+100 PDV+0 D15 

18 FCT DR- R10 CLSD- CCX+0 CCV+0 

19 F5ELECT1 

20 DEP LCT X-30 V+0 Z+100 R5 FMfi) 

21 END PGM HEBEL MM 



KEZDES WeGE 
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Program teszt 



A TNC vezerlo a Programteszt uzemmodban a programot vagy 
programreszt geometriai osszeferhetelenseg, hianyos vagy hibas 
program bevitel, munkater megsertese szempontjabol ellenorzi. A 
grafikus ellenorzes - szimulacio - kulonbozo nezetekben jelem'theto 
meg. 

Funkciogombok a kepernyofelosztashoz: lasd "Folyamatos 
programfutas es mondatonkenti programfutas," oldal 32. 

Folyamatos programfutas es mondatonkenti 
programfutas 

A Folyamatos programfutas uzemmodban a TNC vezerlo a programot 
a program vegeig vagy kezi, illetve programozott megszakitasig hajtja 
vegre. Egy megszakitas utan a program futtatasa folytathato. 

Mondatonkenti uzemmodban minden mondat egyenkent a kulso 
START billenytu lenyomasaval indul. 



Funkciogombok a kepernyofelosztashoz 
^ Ablakok ^^■■■■■■■■■■^^ 



Funkciogomb 



Program 



Bal: program, jobb: allapot 



PROGRFIM- 
INF6K 



Bal: program, jobb: grafika 



grafika 



PROGRRM- 
GRRFIKfi 



Pozicionalas 



Programteszt 
1 13 . H 



K+0 V+0 Z-20 



BLK FORM 0.1 Z 
BLK FORM 0.2 > 
TOOL CfiLL 5 Z SZ000 
L Z + 10 R0 FMfiX M3 
L X+50 V+50 R0 FMfiX 
CVCL DEF 4.0 NEGVSZOGZSEBMfiRfiS 
CVCL DEF 4.1 BIZT.MZ 
CVCL DEF 4.2 MELVS.-10 



10 CVCL DEF ■ 

11 CVCL DEF ■ 

12 CVCL DEF ■ 



13 L 



<+30 



6 F888 DR- SUGfiRS 



Z+Z R0 FMflX M99 



14 CVCL DEF 5, 

15 CVCL DEF 5, 
IB CVCL DEF 5, 

17 CVCL DEF 5, 

18 CVCL DEF 5, 

19 CVCL DEF 5, 
Z0 L Z-S R0 FMPX 

Z+Z R0 FMPX 



23 CVCL DEF 3, 

i24 CVCL DEF 3, 

|25 CVCL DEF 3, 

|2B CVCL DEF 3, 

27 CVCL DEF 3, 

28 CVCL DEF 3, 



0 KORZSEBMPIRfiS 

1 BIZT.M2 

2 MELVS.-10 

3 FOGfiSM10 F333 

4 SUGfiRlB 

5 F888 DR- 



1 BIZT.M2 

2 MELVS.-8 

3 FOGfiSyS F333 



6 F888 
X+10 V+10 R0 FMfiX 
Z+Z R0 FMfiX Mgg 
31 CVCL DEF 3.0 HORONVMfiRfiS 



□ Hi 



0 E^ffl 



Folyamatos programfutas 
1 13 . H 



BLK FORM 0.1 Z X+0 ' 
BLK FORM 0.2 X+100 
TOOL CfiLL 5 Z S2000 
L Z+10 R0 FMfiX M3 
L X+50 V+50 R0 FMfiX 
CVCL DEF 4.0 NEGVSZOGZSEBMfiRfiS 



7 CVCL DEF 

8 CVCL DEF 

3 CVCL DEF 4. 

10 CVCL DEF 4. 

11 CVCL DEF 4. 

12 CVCL DEF 4. 



1 BIZT.M2 

2 MELVS.-10 

3 FOGfiSU10 F333 



6 F888 DR- SUGfiR8 

13 L Z+2 R0 FMfiX M99 

14 CVCL DEF 5.0 KORZSEBMfiRfiS 



<3y. S-IST 1B:3B 



130% S-OUR 



+360.000 
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1.4 Allapotkijelzes 



'Altalanos" allapotkijelzes 



Az allapotkijelzes informaciot ad a szerszamgep aktualis 
bealh'tasairol. Az alabbi uzemmodokban ezek automatikusan 
megjelennek: 

Folyamatos programfutas es mondatonkenti programfutaskor, amig 
nines kizarolag grafika kivalasztva es 

M Pozicionalas kezi ertekbeadassal (MDI). 

Kezi uzemmodban es Elektronikus kezikerek uzemmodban az 
allapotkijelzes nagy ablakban jelenik meg. 

Allapotkijelzes informacioi 



Szimbolum 


Jelentes ^^^^^^^^^^^^^^^^^HHHI 


Pill. 


Az aktualis pozicio tenyleges vagy nevleges 
koordinatai. 


am 


Tengelyek; a segedtengelyt a TNC kis betuvel jelzi. A 
soronkovetkezo es ajanlott tengelyek szamat a 
szerszamgep gyartoja alh'tja be. Tovabbi 
informacioert lasd a gepkonyvet. 




Szerszam sorszama T. 




Az elotolas kijelzese inchben az ervenyes ertek 
tizedenek felel meg. Fordulatszam S, elotolas F es 
ervenyes M funkciok. 


Tengely rogzitve. 


Our 


Override beallitasa szazalekban 


© 


Kezikerekes mozgatasra kijelolt tengely. 




A tengelyek az alapelforgatas figyelembevetelevel 
mozognak. 




Nines aktiv program. 




Program futtatas start allapotban. 




Programfutas megallt. 




Programfutas megszakitva. 



Folyamatos programfutas 
1 13 . H 



Programozas 



1 BLK FORM 0.1 Z X+0 V+0 Z-Z0 

2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+0 

3 TOOL CALL 5 Z SZ000 

4 L Z+10 R0 FMfiX M3 

5 L X+50 V+50 R0 FMOX 

B CVCL DEF 4.0 NEGVSZ0GZSEBMPRP3 

7 CVCL DEF 4.1 BIZT.M2 

8 CVCL DEF 4.2 MELVS.-10 

9 CVCL DEF 4.3 FOGfiSW10 F333 

10 CVCL DEF 4, 

11 CVCL DEF 4, 

12 CVCL DEF 4.B F8SS DR- SUGPRS 

13 L Z+2 R0 FMnX MGS 

14 CVCL DEF 5.0 KORZSEBMfiRfiS 



: 0% S-IST 1B:42 
'" 1305; S-OWR 



+ 50.7331 KC 
+ 3 E 0 . 0 001 
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Kiegeszltd allapotkijelzesek 

Az allapotkijelzesek reszeletes informaciokat adnak a program 
folyamatahoz. Minden uzemmodban meghi'vhatok, klveve a 
Programbevitel es szerkesztes uzemmodban. 

Allapotkijelzo bekapcsolasa: 



ROM- J 



Funkciosor meghivasa a kepernyo felosztasahoz. 



Kepernyoabrazolas kivalasztasa allapotkijelzessel. 



Allapotkijelzes valasztasahoz: 



Valtsa at a funkciosort az allapotkijelzes funkciok 
megjeleneseig. 



Allapotkijelzes kivalasztasa, pi. altalanos program 
informaciok. 



Kovetkezokben leirt kulonbozo allapotkijelzesek a funkciogombokkal 
valaszthatok: 

Altalanos program informaciok 
^gomb^'^" Hozzarendeles Jelente s' 



PROGROM- 
INF6K 



Az aktiv foprogram neve 



A meghivott programok 



Ervenyes megmunkalasi ciklus 



Kor kozeppont CC (polus) 



Megmunkalasi ido 



Varakozasi ido szamlalo 



PlKTUfiLIS REF 
|X -134.2681 
H +144.9991 



-21 .4651 



+0.000I 



\\^ Bazispnt 0 C 



fllapelforgatas | +0.00000^1 
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1 Bevezetes 



Poziciok es koordinatak 



Funkcio- 
gomb 



Hozzarendeles Jelentes 



POZiCIo 
INF6K 



Helyzetkijelzes modja, pi. aktualis 
pozicio 



Helyzetkijelzes 



A preset tablazat aktiv 
nullapontjainak szama (ez a funkcio 
a TNC 320 eseten nem erheto el). 



Alapelforgatas szoge 



Szerszamadatok 

Funkcio- Hozzarendeles Jelentes 
gomb 



SZERSZ6M- 
INF6K 



i» T: Szerszam szama es neve 



Szerszamtengely 


Szerszamhossz- es sugar 




Rahagyas (tulmeret, deltaertek) 




TOOL CALL (PGM)-b6l es 




Szerszamtablazatbol (TAB) 


o 


Eltartam, maximalis eltartam 




(TIME 1) es maximalis eltartam 




TOOL CALL (TIME2)-kor 


6 


Aktiv szerszam es a (kovetkezo) 




testverszerszam kijelzese 



RKTUfiLIS REF 
|X -134 .2681 
H +144 .9991 



-21 .4651 



Bazispnt 0 H 



|<^ filapelforgatas | +0.00000^1 



2 I +20.0000] 
I +5.00001 
I +0 .00001 



TAB 
PGM 



+0.00001 I +0.0000] I +0.0000] 



+0.00001 I +0. 00001 I +0 . 000^ 



0 



0:00| C 



0:00| 



TOOL CRLL 
RT 
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Koordinatatranszformaciok 



O 

■ MM 

o 

Q. 
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Funkcio- 
gomb 



Hozzarendeles Jelentes 



KOORD. 
TRfiNSZF. 
INF6K 



Program neve 



Aktiv nullaponteltolas (Ciklus 7) 



Tukrozott tengelyek (Ciklus 8) 



Ervenyes elforgatas (Ciklus 10) 



Aktiv nagyitasi tenyez6(k) 
(Ciklus 11/26) 



Lasd "Koordinatatranszformacios ciklusok" oldal 300. 



Program neue 



Nullapont 



Meret teny 



Ervenyes kiegeszito M funkciok 
gorrfb'^" Hozzarendeles Jelentes 



M FUNKCI6 
SToTUSfi 



Ervenyes fix M funkciok listaja 



A gepgyarto altal megfeleltetett, 
ervenyes M funkciok listaja 



Q parameterek allapota 
gomb^'°" Hozzarendeles Jelentes 



A Q PARAM LIST funkciogombbal 
meghatarozott Q parameterek listaja 



M-f unkciok 



Q-parameter lista 
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1.5 Tartozekok: HEIDENHAIN 
3-D tapintorendszer es 
elektronikus kezikerek 



3D-S tapintorendszer 

A kulonbozo HEIDENHAIN 3D-s tapintorendszerekkel az alabbiak 
vezehetok el: 

■ Automatikus munkadarab helyzetigazitas 

■ Gyors es pontes nullapentfelvetel 

■ Munkadarab meres programfuttatas vegrehajtasa alatt 

TS 220, TS 440 es TS 640 kapcsolo merotapintok 

Ezek a merotapintok kulonosen jol alkalmazhatok az automatikus 
munkadarab helyzetmeghatarozashoz, nullapontfelvetelhez es 
munkadarab meresehez. A TS 220 a kapcsolojeleket a TNC-re egy 
kabelen keresztui tovabbitja, ami egy meg gazdasagosabb megoldas. 

A TS 440 es a TS 640 (lasd jobb oldali rajzon) a kapcsolojeleket 
infravoros atvitellel tovabbitja a TNC-re. Hagyomanyosan az automata 
szerszamcserelovel ellatott gepeken hasznalatos. 

A muvelet alapja: a HEIDENHAIN kapcsolo rendszeru, 3D-s 
tapintorendszereiben a tapintoszar kitereset kopasmentes optikai 
kapcsolo erzekeli. Ez adja a jelet a merotapinto poziciojanak, mint 
aktualis pozicionak a tarolasahoz. 

HR elektronikus kezikerekek 

Az elektronikus kezikerek a tengelyek pontes kezi mozgatasat segiti 
elo. A kezikerek egy korulforgatasara megtett ut hossza valaszthato. 
Az integralt HR 130 es HR 150 kezikereken kivul, a HEIDENHAIN a 
HR 410 hordozhato kezikereket is ajanlja. 



HEIDENHAIN TNC 320 



o 
a 



o 

0) 

o 

Q. 
(0 

QQ 



CN 



2.1 Bekapcsolas, kikapcsolas 

Bekapcsolas 



[v\ A bekapcsolas es referenciapont felvetele gepfuggo 
L_i ' funkciok. Vegye figyelembe a Gepkonyv eloirasait. 

A vezerlo es a gep tapfeszultseget kapcsoljuk be. Ezutan az iTNC 
vezerlQ az alabbi parbeszedet inditja: 

RENDSZER FELALLAS 



ATNC elindult 
^^MKIMARADAS 

Ez egy TNC-uzenet, hogy aramkimaradas volt — 
toroljuk az uzenetet. 

PLC PROGRAM KONVERTALASA 



A PLC programot az ITNC automatikusan lefordi'tja. 
^RM^EVEZERLO FESZULTSEG HIANYZIK 



© 

Ikezi uzemmod 



Kapcsoija be a vezerlofeszultseget. Az iTNC ellenorzi 
a veszkor lekapcsolhatosagat. 



I ATHALADAS A REFERENCIA PONTOKON 



© 




Haladjon at manualisan a referenda pontokon a 
jelzett sorrendben: Minden tengely eseten nyomja 
meg a START gombot, vagy 



® © 



Haladjon at a referenda pontokon barmilyen 
sorrendben: Minden tengely menten az iranygombot 
megnyomni es nyomva tartani, amig a 
referenciapontot el nem eri. 



[V] Amennyiben a szerszamgep abszolut jeladoval van 
IZZ]" felszerelve, nines szukseg elmozdulasra a referendajel 
megtalalasahoz. Ebben az esteben, a TNC uzemkesz 
allapotban van kozvetlenul a tapfeszultseg bekapcsolasa 
utan. 
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2 Kezi uzemmod es beallitas 



A TNC most uzemkeszen all a Kezi uzemmodban. 

A referenciapontot csak akkor kell felvenni, ha a 
tengelyekkel mozogni akarunk. Ha csak programot akar 
szerkeszteni, vagy teszteini, a bekapcsolas utan rogton 
kivalaszthatja a Programbevitel es szerkesztes, vagy 
Programteszt uzemmodot. 

A referenciapont kesobb is felveheto a 
REFERENCIAPONT FELVETEL funkciogombbal Kezi 
uzemmodban. 



Kikapcsolas 

Kikapcsolasnal az adatvesztes elkerulese erdekeben a 
vezerlorendszert le kell zarnia: 

Valassza ki a Kezi uzemmodot. 

A kikapcsolas kivalasztasa, jovahagyasa az IGEN 
funkciogombbal. 

^ Ha a TNC kepernyojen feltunik az alabbi ablak: MOST 
MAR BIZTONSAGOSAN KIKAPCSOLHATO A 
TNC, akkor a gepet lekapcsolhatja a halozatrol. 

Az iTNC szandekos kikapcsolasa, vagy halozatkimaradas 
adatvesztest okozhat. 
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2.2 Tengelyek mozgatasa 

Megjegyzes 



^ A tengelyirany-gombokkal vegzett mozgatas gepfuggo 
funkcio. Tovabbi informaciokat a Gepkonyv szolgaltat. 



Mozgatas a tengelyirany-gombok segitsegevel 



Valassza ki a Kezi uzemmodot. 



Nyomja meg a tengelyirany-gombot es tartsa nyomva 
addig, amig a tengelynek mozognia kell, vagy 



Es 
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Mozgassa allandoan a tengelyt: tartsa lenyomva a 
tengelyirany-gombot, majd nyomja le a gep START 
gombjat is. 



® 



A tengely megallitasahoz nyomja meg a gep STOP 
gombjat. 



Mindket esetben egyszerre tobb tengelyt is mozgathat. A tengelyek 
elotolaserteke az F funkciogombbal modosithato (lasd "S foorso 
forduiatszam, F elotolas es M mellekfunkciok," oldal 45). 



42 



2 Kezi uzemmod es beallitas 



Lepesenkenti pozicionalas 



Lepesenkenti pozicionalasnal a vezerlo a tengelyeket a beallitott 
leptetesi tavolsaggal mozgatja el. 



Valassza a Kezi vagy az Elektronikus kezikerek 
uzemmodot. 



eRTeK 

[i<I~l BE 



Valassza a lepesenkenti pozicionalast: kapcsoija a 
LEPTETESI ERTEK funkciogombot BE allasba. 



LINEARIS TENGELYEKd 



Adja meg a leptetesi erteket mm-ben, pi. 8 mm, es 
nyomja meg az ERTEK MEGEROSlTESE 
funkciogombot. 



Fejezze be az adatbevitelt az OK funkciogombbal. 



A tengelyirany-gombok megnyomasaval tetszes 
szerinti gyakorisaggal pozicionalhat 



A funkcio kikapcsolasahoz nyomja meg a Kikapcsolas 
funkciogombot. 
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Tengelymozgatas HR 410 elektronikus 
kezikerekkel 

A hordozhato HR 410 kezikerek ket engedelyezo gombbal val ellatva. 
Az engedelyezo gombok a kezikerek alatt talalhatok. 

A tengelyekkel csak akkor mozoghat, ha legalabb egy engedelyzo 
gombot lenyomva tart (gepfuggo funkcio). 

A HR 410 kezikerek az alabbi kezeloelemekkel rendelkezik: 



VESZSTOP gomb 
Kezikerek 

Engedelyezo gombok 

Tengelycim gombok 

Tenyleges ertek atveteli gomb 

Elotolas beallito gombok (lassu, kozepes, gyors; az 

elotolasertekeket a szerszamgep gyartoja hatarozza meg) 

Irany, amelyikben az iTNC a kivalasztott tengelyt mozgatja. 

Szerszamgep funkciok (szerszamgep gyartoja hatarozza meg). 




Piros LED-ek jelzik, hogy melyik tengelyt es milyen elotolast valasztott 
ki. 

Kezikerekkel valo tengelymozgatas programfutas uzemmod alatt is 
lehetseges, ha az M118 aktiv. 

Folyamata: 



Valassza ki az Elektronikus kezikerek uzemmodot. 



Tartsa benyomva az engedelyezo gombokat. 



Tengely kivalasztasa. 



Elotolas kivalasztasa. 



vagy 



Mozgassa a kivalasztott tengelyt pozitiv vagy negativ 
iranyba. 
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2 Kezi uzemmod es beallitas 



2.3 S foorso fordulatszam, F 
elotolas es M mellekfunkciok 



Funkcio 

Kezi uzemmodban es Elektronikus kezikerek uzemmodban az S 
foorso fordulatszam, az F elotolas es az M mellekfunkciok 
funkciogombokkal adhatok meg. A mellekfunkciokrol bovebbet itttalal: 
7. fejezet "Programozas: Kiegeszito funkciok." 

[V] Az On vezerlojen elerheto M melllekfunkciokat es azok 
hatasait a szerszamgep epitoje hatarozta meg. 



Ertekek bevitele 

S fordulatszam, M mellekfunkciok 




A foorso fordulatszamanak megadasahoz nyomja 
meg az S funkciogombot. 



FOORSO FORDULATSZAM S= 




-^QQQ Adja meg a kivant fordulatszam erteket, es hajtsa 

vegre az NC START gombbal. 

© 



A megadott S fordulatszammal a foorsoforgas egy M mellekfunkcio 
hatasara indul el. Az M mellekfunkciot hasonio modon adhatja meg. 

F elotolas 

Az F elotolas megadasat az NC START gomb helyett az OK 
billentyuvel kell ervenyesiteni. 

Az F elotolas megadasanal vegye figyelembe: 

■ Ha F=0-t ad meg, akkor az ervenyes elotolas a minElotolas gepi 
parameter erteke 

■ Ha a megadott elotolas erteke meghaladja a maxElotolas gepi 
parameterben megadott erteket, akkor a parameter erteke lesz az 
ervenyes. 

■ Aramkimaradas utan az elozo F elotolas erteke marad ervenyben. 
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Fordulatszam es eldtolas modositasa 

A fordulatszam es elotolas beadott erteket 0%-t6l 150%-ig 
modosithatja az override kapcsolokkal. 



Az override kapcsoloval a beadott fordulatszamot csak 
fokozatmentes fohajtas eseteben tudja valtoztatni. 

A gepgyarto tovabba meghatorazhatja az override 
szabalyzo tartomanyat (minElotolasOverride, 
maxElotolasOverride, minOrsoOverride es 
maxOrsoOverride gepi parameterek). 



A gepi parameterkent megadott minimum es maximum 
foorso sebessegeknek nem mehet ala, vagy azokat nem 
lepheti tul. 

Ha az MP minF6ors6Override=0%, akkora beallitott 
foorso override=0 az orso megallasahoz vezet. 
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2 Kezi uzemmod es beallitas 



2.4 Nullapontfelvetel (3D-s 
tapinto nelkul) 



Megjegyzes 



r-^io Nullapontfelvetel 3D-s tapintoval: Lasd a Felhasznaloi 
kezikonyv Tapintociklusok fejezetet. 

Nullapontfelvetelnel az iTNC kijelzojen egy ismert munkadarabpozicio 
koordinatait rogziti. 

Elokeszites 

Fogja fel a munkadarbot es orazza ki. 

► Helyezze be a foorsoba az ismert sugaru nullas szerszamot. 

► Ellenorizze, hogy az iTNC a tenyleges erteket mutatja a kijelzon. 

Nullapontfelvetel iranybillentyukkel 



Serulekeny munkadarab? 

Ha a munkadarab feluletenek tilos megserulnie, egy d 
ismert vastagsagu fem aletet helyezhet ra. Ilyen esetben 
ezen a tengelyen a d vastagsaggal nagyobb erteket kell 
beadni. 




Kezi iizemmod kivalasztasa. 



fx) Cy^ Cz) '^^^9^^^^ lassan a szerszamot mindaddig, mig 
v_y V_y V_y megehnti (karcoija) a munkadarab feluletet. 



Tengely kivalasztasa. 



HEIDENHAINTNC320 



Nullas szerszam a foorso tengelyeben: a munkadarab 
ismert poziciojanak (pi. 0) megadasa vagy az alatet d 
ertekenek megadasa. A megmunkalasi sikban a 
szerszamsugar figyelembevetelevel kell megadni az 
erteket. 



Atovabbi tengelyek nullapontfelvetelet ugyanezen modon teheti meg. 
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■ Ha a fogasveteli tengelyen egy elore bemert szerszamot hasznal, 

O akkor a fogasveteli tengely kijelzojet a szerszam L hosszara kell 

CO beallitani, vagy a Z=L+d osszegere. 
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2 Kezi uzemmod es beallitas 
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3.1 Egyszeru muveletek 

programozasa es vegrehajtasa 



Egyszeru muveletekhez vagy a szerszamok elopozicionalasara 
alkalmas a Pozicionalas kezi ertekbeadassal uzemmod. Megi'rhatunk 
egy rovid programot HEIDENHAIN parbeszedes programozas 
formatumban, majd kozvetlenul vegrehajthatjuk. A TNC ciklusai 
szinten meghi'vhatoak. A program a vezerlo $MDI neven tarolja. 
Pozicionalas MDI uzemmod eseten, az allapotkijelzesek is 
megjelenittietoek. 

Pozicionalas kezi ertekbeadassal (IVIDI) 



Pozicionalas MDI-ben uzemmod kivalasztasa A$MDI 
programot tetszes szerint szerkesztiietjuk. 



© 



A programfuttatas elinditasahoz nyomj meg a kulso 
START gombot. 



Megkotes 

Az FK szabad kontur programozas, a programozott 
grafika, a grafikus programfutas, az alprogramok, 
programresz ismetlesek es az utvonal korrekcio nem all 
rendelkezesre. Az $MDI program nem tartalmazhat 
programhivast (PGM CALL). 



Pelda 1 

Egy munkadarabon egy 20 mm mely furatot kell furni. A munkadarab 
beallitasa, leszon'tasa es a nullapont felvetele utan a furas rovid 
uatsitasokkal programozhato es vegrehajthato. 

Eloszor a szerszam egy L mondattal (egyenes elmozdulas) a 
munkadarab folott elopozicional, majd a furat fole 5 mm biztonsagi 
tavolsagra all. Ezutan a furas a Ciklus 200 MELYFURAS-sal 
vegrehajtasra kerul. 
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[ 0 BEGIN PGM $MDI MM 




TOOL DEF R+5 


Szerszam definicio: nullas szerszam, sugar 5 


2 TOOL CALL 1 Z S2000 ^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Szerszamhivas: Z szerszamtengely 




Fordulatszam 2000 1/perc 


f3 L Z+200 RO FMAX ^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Szerszam visszahuzas (F MAX = gyorsjarat) 


L FMAX M^^^^^^^^^^^^^^^^^l 


Szerszam pozicionalas FMAX-szal a furat fole, 




Foorso be 
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3 Pozicionalas kezi ertekbeadassal (MDI) 



CYCL DEF ^^^^^^^^^^^ 


FURAS ciklus definialasa 


^ Q200=5 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG^^^^^^^^| 


Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott 


1 Q201=-15 ;MELYSEG 


Furasi melyseg (elojel = megmunkalas iranya) 


^ Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLA^^^^^^^^H 


Elotolas furaskor 


^^|Q202=5 ;FOGASVETElj|HiHill[^^^^^^^^^| 


Mindenkori fogasmelyseg a visszahuzas elott 


^|PQ210=0 ;VARAK0ZASI IDO FENT ^^^^^^^^^ 


Varakozasi ido visszahuzas elott masodpercben 


^ Q203=-10 ;FELSZIN KOORDINATA 


A munkadarab felulet koordinatai 


1 Q204=20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS ^^^^^^^^ 


Biztonsagi tavolsag megadasa a furat folott 


1 Q211=0.2 ;VARAKOZASI IDO LENT^^^^^^^^^^| 


Varakozasi ido a furat aljan masodpercben 


^ CYCL CALL ^^^^^^^^^^H 


FURAS ciklus hivasa 


L FMAX M2 ^^^^^^^^^^^^^^^^^^1 


Szerszam visszahuzasa 


9 END PGM $MDI MM ^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Program vege 



Egyenes elmozdulas L funkcio, (lasd "Egyenes vonal L" oldal 128) 
FURAS ciklus (lasd "FURAS (200 Ciklus)" oldal 186). 

Pelda 1: Munkadarab hibas beallitasanak megsziintetse 
kdrasztallal rendelkezd szerszamgepen 

Az alapelforgatas a 3D-tapint6rendszerrel vegezheto. Lasd a 
Felhasznaloi kezikonyv "Tapintociklusok a Kezi es Elektronikus 
kezikerek uzemmodban" fejezet "Munkadarab ferde helyzetenek 
kompenzalasa" szakaszat. 
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Jegyezze fel az elforgatas szoget es torolje az alapelforgatast. 



Ozemmodvalasztas: Pozfcionalas kezi 
ertekbeadassal uzemmodot (MDI). 



y IV 



Valassza ki a korasztal tengelyet es adja meg a 
feljegyzett forgatasi szoget es elotolast. 
Peldaul: L C+2.561 F50 
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Zarja le a bevitelt. 
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Nyomja meg a gepi START gombot: Az asztal forgasa 
korrigaija az eltereseket. 



HEIDENHAIN TNC 320 
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$MDI programok mentese es torlese 

A $MDI allomany csak alkalmankent szukseges egyedi mondatok, 
rovid programok tarolasara szolgal. Elofordulhat azonban, hogy a 
benne levo mondatokat programkent akarjuk elmenteni, ekkor az 
alabbi modon kell eljarni: 
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Programbevitel es szerkesztes uzemmod 
kivalasztasa. 



Afajikezelo meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT 
gombot (program management). 



Jelolje ki a $MDI fajlt. 



Masolashoz nyomja meg a MASOLAS 
funkciogombot. 



^ i CEL FAJL = 

<D BOREHOLE Adjon meg egy nevet, amely alatt a $MDI program 
> aktualis tartalma tarolva lesz. 
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VeGE 



Masolas vegrehajtasa. 



A fajikezelobol valo kilepeshez nyomja meg a VEGE 
funkciogombot. 



W A $MDI fajl tartalmanak torlese hasonlokeppen megy vegbe: A 
tartalom masolasa helyett azonban, kitorii oket a DELETE 
funkciogombbal. A Pozicionalas kezi adatbevitellel uzemmod 
kovetkezo bevaltasakor a TNC ures $MDI fajlt kinal fel. 



Ha a $MDI programot toroini akarja, akkor 

a Pozicionalas MDI-ben nem lehet kivalasztva (nem 
lehet parhuzamos uzemben sem). 

A $MDI nem lehet kivalasztva Programbevitel es 
szerkesztes uzemmodban sem. 

ft ki kell kapcsolnia az $MDI szerkesztes vedelmet 



Tovabbi informaciok, lasd "Egyedi fajl masolasa" oldal 66. 
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3 Pozicionalas kezi ertekbeadassal (MDI) 



Programozas: 
NC alapismeretek, 
Fajikezelo, 
Programozasi 
segedletek 
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4.1 Alapismeretek 

Utmero rendszerek es referenciajeiek 

A szerszamgep tengelyein talalhatok az utmero rendszerek, melyek a 
gepasztal vagy a szerszam helyzetet hatarozzak meg. Linearis 
tengelyeken altalaban hoszzmerorendszerek, korasztal es forgo 
tengelyek eseten szogmero rendszerek vannak felszerelve. 

Ha a gep tengelye mozog, az utmero rendszer elektromos jelet 
general. A TNC ebbol a jelbol szamitja ki a gep tengelyenek pontes 
helyzetet. 

Aramkimaradas eseten a szan helyzete es a kiszamitott helyzet kozotti 
kapcsolat megszakad. Ez a kapcsolat ujra letrehozhato, ha 
merorendszer referenciajelekkel rendelkezik. A jeladok skalai egy 
vagy tobb referenciajelet tartalmaznak, amik folott athaladva a TI^JC 
egy jelet kap. Ezzel tudja a TNC a kijelzett helyzet es a szan aktualis 
helyzete kozotti kapcsolatot visszaalh'tani. Tavolsagkodolt 
referenciajelekkel ellatott hosszmero rendszerek eseteben a gep 
tengelyen max. 20 mm-t, szogmero rendszerek eseteben max. 20°-t 
kell elmozdulni. 

Abszolut jelado eseten a vezerlo bekapcsolasa utan azonnal atadodik 
egy pozicioertek. Igy tehat az aktualis pozicio es a szan helyzete 
kozotti kapcsolat kozvetlenul a bekapcsolas utan helyreall. 

Nullapont rendszer 

A nullapont rendszerrel sikban vagy terben egyertelmuen 
meghatarozunk egy poziciot. Egy pozicio megadasa mindig egy 
meghatarozott pontra vonatkozik es koordinatakkal irjuk le. 

Derekszogu koordinatarendszerben (kartezi rendszerben) a harom 
iranyt X, Y es Z tengellyel jeloljuk. A tengely mindenkor egymasra 
merolegesen allnak, es egy pontban, a nullapontban metszik egymast. 
Egy koordinat egy adott iranyban a nullaponttol valo tavolsagaval 
adjuk meg. Igy a sik egy pontja ket, a ter egy pontja harom 
koordinataval irhato le. 

A nullapontra vonatkoztatott koordinatak abszolut koordinatakent 
ertelmezettek. A relativ koordinatak a koordinatarendszer egy 
tetszoleges pontjara (vonatkoztatasi pontra) vonatkoznak. A relativ 
koordinata ertekeket novekmenyes koordinata erteknek nevezzuk. 
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4 Programozas: NC alapismeretek, Fajikezelo, Programozasi segedletek 



Nullapont rendszer marogepeken 



Marogepen egy munkadarab megmunkalasanal altalaban egy 
derekszogu koordinatarendszerre hivatkozunk. A jobb oldali kepen 
lathato a szerszamgeptengelyek osszerendelese derekszogu 
koordinatarendszerben. A "jobbkez szabaly" illusztracio segit 
emlekezni a harom tengely iranyara: ha jobb kezunk kozepso ujjat a 
szerszamtengelyen a munkadarabtol a szerszam fele iranyitjuk, akkor 
ez a Z + iranyba mutat, a huvelykujj a X + iranyba es mutatoujj pedig 
Y + iranyba mutat. 

A TNC 320 4 tengely vezerlesere kepes (opcionalisan 5). Az X, Y es Z 
fotengelyek mellett parhuzamosan U, V es W segedtengelyek 
lehetnek (amiket jelenleg a TNC 320 nem tamogat) . A forgo 
tengelyeket A, B es C-vel jeloljuk. A jobb oldali also kep mutatja a 
seged es forgo tengelyek fotengelyekhez valo rendeleset. 
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Polarkoordinatak 

Ha a muhelyrajz derekszogu meretezessel keszult, akkor az 
alkatreszprogramot is derekszogu koordinatakkal kell megirni. 
Koriveket tartalmazo munkadaraboknal vagy szogmegadasnal 
gyakran egyszerubb a poziciokat polarkoordinataval megadni. 

Polarkoordinatakat a derekszogu X, Y es Z koordinatakkal szemben 
csak sikbeli poziciok megadasara hasznalhatjuk. Polarkoordinatak 
nullapontja a CC polusban van (CC krkozeppont illetve a polus). A sik 
egy pontja egyertelmuen megadhato az alabbi modokon: 

I Polarkoordinata sugar PR, a CC korkozeppont es az adott pozicio 
tavolsaga, es 

1 Polarkoordinata szog PA, a szog vonatkoztatasi tengelye es a 
szakasz - CC polust es az adott poziciot osszekoto egyenes - kozotti 
szog. 

Lasd a jobb oldali, felso abrat. 

Polus es a szog referenciatengelyenek beallitasa 

A polust a derekszogu koordinatarendszerben a harom sik egyikeben, 
ket koordinataval hatarozzuk meg. Ezzel a polarkoordinata szog PA 
egyertelmu megadasahoz a szog vonatakoztatasi tengelye is 
hozzarendelodik. 



[ Polarkoordinatak (sik) 


Szog vonatkoztatasi tengelye 


X/Y 


+X 


Y/Z 


+Y 


Z/X 


+Z 
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4 Programozas: NC alapismeretek, Fajikezelo, Programozasi segedletek 



Abszolut es relativ munkadarab poziciok 

Abszolut munkadarab poziciok 

Az abszolut koordinatak olyan helyzetkoordinatak, amelyeket a 
koordinatarendszer kiindulopontjahoz (origo) viszonyitanak. A 
munkadarabon levo minden egyes pontot egyedi modon hataroznak 
meg az abszolut koordinatai. 



Pelda 1: Furatok abszolut koordinatai 



Furat 
X=10 mm 
Y = 10 mm 



Furat 2 
X =30 mm 
Y = 20 mm 



Furat 3 
X =50 mm 
Y = 30 mm 



Novekmenyes munkadarab poziciok 

A novekmenyes koordinatak a szerszamnak a legutolso programozott 
celpoziciojara vonatkoznak, amely relativ kezdopontui szolgal. Amikor 
novekmenyes koordinatakkal irunk alkatreszprogramot, akkorezzel 
ugy programozzuk a szerszamot, hogy athaladjon az elozo es a 
rakovetkezo celpoziciok kozti tavolsagon. Ezert van, hogy 
lancmeretkent is azonosithato. 

Egy poziciot novekmenyes koordinatakban valo programozasahoz az 
J" elotagot a tengely cime ele be kell irni. 

Pelda 2: Furatok novekmenyes koordinatai 

A furat abszolut koordinatai 

X =10 mm 
Y= 10 mm 

Az es a furat tavolsaga 
X =20 mm 
Y = 10 mm 



A es az furat tavolsaga 
X =20 mm 
Y= 10 mm 



Abszolut es novekmenyes polarkoordinatak 

Az abszolut polarkoordinatak mindig a poluspontra es 
referenciatengelyre vonatkoznak. 

A novekmenyes polarkoordinatak mindig a szerszam utoljara 
programozott celpoziciojara vonatkoznak. 



30 

20- 

10- 



E 

TO 
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X 



10 



30 



50 



10- 



-20- 



-20- 



X 



10 
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Nullapont valasztasa 

Egy gyartasi rajz a munkadarabon egy bizonyos pontot azonosit - 
rendszerint egy sarokpontot - abszolut nullapontkent. Nullapont 
felvetelekor, eloszor a munkadarabot a gep tengelyei menten be kell 
igazitani, majd a szerszamot minden tengelyben a munkadarab 
meghatarozott pozicioiba kell mozgatni. Minden pozicio eseten allitsa 
a TNC kijelzojet nullara, vagy egy ismert pozicioertekre. Ez teremti 
meg a munkadarab koordinatarendszert, amelyet a TNC a kijelzeshez 
es az alkatreszprogramhoz fog hasznalni. 

Ha a gyartasi rajz novekmenyes koordinatakkal meretezett, 
egyszeruen hasznaljuk a koordinata transzformacio ciklusokat(lasd 
"Koordinatatranszformacios ciklusok" oldal 300). 

Ha a gyartasi rajz nem NC -szeruen meretezett alh'tsuk be a 
nullapontot a munkadarabon egy pontra vagy a munkadarab egy 
sarkara, amelyik a legalkalmasabb a tovabbi koordinatak 
meghatarozasahoz. 

A leggyorsabb, legkonnyebb es legpontosabb modja a nullapont 
felvetelenek a HEIDENHAIN 3-D merotapinto alkalmazasa. Lasd a 
Merotapinto ciklusok kezelesi leiras "Nullapont felvetel 3-D 
merotapintoval" fejezetet. 

Pelda 

A jobb oldali munkadarabrajz szemlelteti ( es ) furatokat, amelyek 
egy X=0 Y=0 koordinataju abszolut nullapontra vonatkoznak. Az ( - ) 
furatok novekmenyes kezdopontra vonatkoznak, melynek abszolut 
koordinatai X=450 Y=750. A DATUM SHIFT (nullaponteltolas) ciklus 
alkalmazasaval a ideiglenesen eltolhatjuk a nullapontot X=450, Y=750 
pozicioba, es tovabbi szamitasok nelkul programozhatjuk az ( - ) 
furatokat. 




750 



320 



-^150 
0 



-0^-150 



325 450 



900 



X 



950 



58 



4 Programozas: NC alapismeretek, Fajikezelo, Programozasi segedletek 



4.2 Fajikezelo: Alapismeretek 



Adatok 





Tim iQ 


Programok 




HEIDENHAIN formatumban 


.H 


ISO formatumban 


.1 


Tablazatok 




Szerszamok 


T 


Szerszamcserelok 


TCH 


Nullapontok 


.D 


Tapintok 


TP 



Amikor a TNC-n alkatreszprogramot irunk, elsokent egy fajl nevet kell 
megadni. A TNC ekkor ezalatt a nev alatt fajikent taroija a programot. 
Fajikent tarolhatunk szovegeket es tablazatokat is. 

A TNC egy kulon fajikezelesi ablakot biztosit, amelyben konnyen 
megtalalhatjuk, kezelhetjuk fajljainkat. Itt elohivhatjuk, masolhatjuk, 
atnevezhetjuk es torolhetjuk oket. 

A TNC-vel 10 MB-ig kezelheti es mentheti a fajlokat. 
Fajl nevek 

Amikor programokat, tablazatokat es szovegeket tarolunk fajikent, a 
TNC hozzaad egy kiterjesztest a fajinevhez, egy ponttal elvalasztva. 
Ez a kiterjesztes azonositja a fajl tipusat. 



PROG20 


-H 









Fajl neve Adat tipusok 



A fajl neve ne legyen tobb 25 karakternel, kulonben a TNC nem 
tudja teljes egeszeben megjeleniteni a nevet. Ezen karakterek ; * \ / " 
? <> . nem szerepelhetnek a fajl neveben. 



Nem hasznalhat semmilyen egyeb specialis karaktert, 
beleertve a szokozt a fajinevekben. 

Az ut es a fajinev hatara egyutt maximum 256 karakter 
lehet (lasd "Eleresi utvonal" oldal 61). 
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Kepernyo billentyuzet 

Betuket es specialis karaktereket a kepernyo billentyuzettel, vagy (ha 
elerheto) az USB porton keresztui csatlakoztatott PC billentyuzettel 
irhat be. 

Irja be a szoveget a kepernyo billentyuzettel 

Nyomja meg a GOTO gombot, ha szoveget kivan beirni, pi. program 
nevet vagy konyvtar nevet, a kepernyo billentyuzet segitsegevel 

► A TNG megnyit egy ablakot, amiben a TNG szambeviteli mezoje 
jelenik meg, a megfelelo betuk hozzarendelesevel 

I A kurzort a ugy viheti a kivant karakterre, hogy egymas utan 
tobbszor megnyomja a megfelelo gombot 

► Varja meg, amig a kivalasztott karakter bekerul a beviteli mezobe, 
mielott uj karaktert adna meg 

^ ► Az OK funkciogomb alkalmazasaval toltse be a szoveget a nyitott 
SCO szovegmezobe 
LL 

Az abc/ABC funkciogomb alkalmazasaval valaszthat a kis- es 
CM nagybetuk kozott. Ha a gep gyartoja tovabbi specialis karakterek 
^ hatarozott meg, akkor azokat a SPECIALIS KARAKTER 

funkciogombbal hivhatja elo, es szurhatja be a szovegbe. Az egyeni 
karakterek torlesehez hasznaija a Backspace funkciogombot. 

Adatbiztonsag 

Javasolt az ujonnan irt programok es fajlok rendszeres idokozokben 
valo mentese PC-re. 

A HEIDENHAIN biztosit egy tamogato funkciot a TNCremoNT 
adatatviteli szoftverben. A szerszamgepgyarto biztositani tudja ennek 
egy masolatat. 

Egy adathordozo is szukseges, amelyen a szerszamgep osszes 
gepspecifikus adata (PLC program, gepi parameterek) tarolhatok. 
Tovabbi informacioert a programmal es floppy lemezzel kapcsolatban 
a szerszamgepgyartohoz kell fordulni. 



'Programozas 
iHEBEL . H 



Byte Status Datum 



_7 BBC DEF 



GHI JKL MNO 



PQRS TUU UXVZ 



-12-200B 1B:37:3B 
-12-200B 16:19:02 
-12-Z00E 03:00:24 
-12-200B 16:23:17 
-12-2006 08:00:24 
-12-2006 12:53:06 
-1Z-Z00B 08:56:08 
-12-2006 08:00:24 
-12-2 0 06 16: 1 9 :46 

-12-2006 08:00:26 



6.5 Mbyte szabad 



Backspace 



a 




Q 


B 

m 


m 
ea 
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4.3 Munka a Fajlkezelovel 



Konyvtarak 

Ha sok programot kivan a TNC-re menteni, akkor azt javasoljuk, hogy 
a fajlokat konyvtarakba mentse el, igy konnyeben megtalalhatja majd 
oket. Egy konyvtarat feloszthat tovabbi konyvtarakra, amelyeket 
alkonyvtaraknak neveznek. A -/+ vagy az ENT gombbal tudja 
megjelem'teni vagy eirejteni az alkonyvtarakat. 



Eleresi utvonal 



Az eleresi utvonal jelzi a meghajtot (lemez) es az osszes konyvtarat es 
alkonyvtarat, amelyek alatt a fajit mentettek. Az egyes nevek 
kulonvalasztasa a „\" jellel tortenik. 

Pelda 

A TNC:\ meghajton az AUFTR1 alkonyvtarat hoztak letre. Az AUFTRl 
konyvtar alatt az NCPROG alkonyvtarat alakitottak ki, es a PR0G1 .H 
alkatreszprogramot masoltak ide. Az alkatreszprogramnak most a 
kovetkezo az eleresi utvonala: 

TNC:\AUFTRl\NCPROG\PROGl.H 

A jobb oldali grafika szemlelteti egy konyvtar megjeleniteset kulonbozo 
eleresi utvonalakkal. 



F^H^TNCA 

^ AUFTR1 

—{^ NCPROG 
—[^ WZTAB 



□ [p A35K941 

\+\ ZYLM 

TESTPROG 
HUBER 

-t] KAR25T 
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Attekintes: A Fajikezelo funkcioi 



[ Funkcio 



Funkciogomb 



Egy fajl masolasa (atalakitasa) 



Adott fajltipus megjelem'tese 



TiPUS- 
UoLfiSZToS 



A 10 legutobb haszhalt fajl kijelzese 



Egy fajl vagy konyvtar torlese 



Fajl kijelolese 



Fajl atnevezese 



UJ NeU 

Lb^ = xvz 



Vedelem szerkesztes es torles ellen. 



Da 



Fajlvedelem visszavonasa 



Halozatl meghajto kezelese 



Konyvtar masolasa 



KT M6S0L 



Egy bizonyos meghajto valamennyi konyvtaranak 
kijelzese 



Egy konyvtar es az alkonyvtarak torlese 



|Q TORLeS 



Fajlok tulajdonsag szerinti rendezese 



Uj fajl letrehozasa 



NEU 
FILE 



Szerkeszto kivalasztasa select 

EDITOR 
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A fajikezelo elohivasa 



Nyomja meg a PGM MGT gombot: a TNC kijeizi a 
fajikezelo ablakot (a jobb felso abra a gyari 
alapertelmezett beallitast mutatja.) Ha a TNC ettol 
eltero kepernyo eirendezest mutat, nyomja meg az 
ABLAK funkciogombot.) 



A keskeny ablak a bal oldalon az elerheto meghajtokat es 
konyvtarakat mutaja. A meghajtok jelolik azokat az eszkozoket, 
amelyekkel az adatokat taroljak vagy forgalmazzak. Az egyik meghajto 
a TNC belso memoriaja. Mas meghajtok az RS232, RS422, Ethernet 
es USB interfeszek, amikkel peldaul szemeiyi szamitogepet, vagy 
mas, mentesre valo eszkozt csatlakoztathat. Egy meghajto mindig 
felismerheto a fajl jelrol bal oldalt es a konyvtar neverol jobb oldalt. A 
TNC az alkonyvtarat a forraskonyvtartol jobbra es alatta jelem'ti meg. 
A mappa szimbolum elotti + jel jelzi, hogy tovabbi alkonyvtarak 
vannak, melyeket a -/+ gombokkal vagy az ENT-tel lehet elohivni. 

A keskeny ablak jobb oldalan a valasztott konyvtarban levo osszes 
fajl lathato. Minden fajl tovabbi informaciokkia jelenik meg, lasd a 
tablazat alatt. 



Kijelzes 


Jelentes 


Fajl neve 


Nev kiterjesztessel, ponttal elvalasztva (fajl 
tipus) 


Byte 


Fajlok merete bajtokban 


Status 


Fajl tulajdonsaga: 


E 


Program kivalasztasa Programbevitel es 
szerkesztes uzemmodra. 


S 


Program kivalasztasa Programteszt 
uzemmodra. 


M 


Program kivalasztasa Program futtatas 
uzemmodra. 




Vedelem szerkesztes es torles ellen. 


NULLAPONT 


Az utolso valtoztatas datuma 


Ido 


Az utolso valtoztatas ideje 



Programozas 



&^ screens 
&0 SHOW 
&0 test 
JO table 



11-12-200B IB: 
SM 08-12-200B 08: 
11-12-200B IB: 
08-1Z-Z00B 08: 
08-1Z-Z00B IZ: 
11-1Z-Z00B 08: 
08-1Z-Z00B 08: 
11-12-Z00B 16: 
E 08-12-Z00B 08: 
08-12-2006 08: 



6.5 Mbyte szabad 



mm 



UT0LS6 
FbJLOK 
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^ Meghajtok, konyvtarak es fajlok kivalasztasa 

> 

SO 

(]) iiilll Afajlkezelo elohivasa 

N iSl 

G) 

'<5* 



CO 

■ 



A nyi'lbillentyukkel, vagy a funkciogombokkal tudja az emelt fenyu 
jelolot a kivant helyre mozgatni a kepernyon: 



(0 - 

a Mozgassa a jelolot a bal ablakbol a jobba, esforditva. 

^ B B 



Mozgassa fel vagy le az emelt fenyu jelolot. 



Mozgassa egy oldallal feljebb vagy lejjebb az emelt 
fenyu jelolot. 



t * 



1. lepes: Meghajto kivalasztasa 



Vigye az emelt fenyu kijelolot a kivant meghajtora a bal ablakban: 
W 

Valasszon meghajtot: Nyomja meg a KIVALASZT 
vagy az ENT funkciogombot. 
vagy 



KIUnLPSZT 



2. lepes: Valasszon konyvtarat 



Vigye az emelt fenyu jelolot a kivant konyvtarra a bal ablakban — a jobb 
ablakban automatikusan megjelenik az ossszes fajl, amely a 
konyvtarban tarolva van. 
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3. lepes: Valasszon egy fajit 



TiPUS- 
VfiLRSZTfiS 



Nyomja meg a TIPUS VALASZTAS funkciogombot. 



Nyomja meg a funkciogombot a kivant fajltipushoz, 
vagy 



dSSZESET 



Nyomja meg az OSSZESET funkciogombot az 
osszes fajl kijelzesehez, vagy 



Vigye az emelt fenyu kijelolot a kivant fajira a jobb ablakban. 

A kivalasztott fajl abban az uzemmodban jelenik meg, 
ahonnan behivta a Fajikezelot: Nyomja meg a 



KIMoLFISZT 



vagy KIVALASZT funkciogombot vagy az ENT gombot. 



Uj konyvtar letrehozasa 



Mozgassa az emelt fenyu jelolot a bal ablakban arra a konyvtarra, 
amelyben uj alkonyvtarat akar letrehozni. 

UJ IPH '"'j^ ^^j' "^^j^ erositse meg az ENT- 

TEL. 



KONYVTAR NEVE?1 

Nyomja meg az OK funkciogombot, vagy 



szakitsa meg a MEGSEM funkciogombbal. 
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Egyedi fajl masolasa 



Jelolje ki a masolni kivant fajit az emelt fenyu jelolovel. 



O 
N 





► Adja meg a celfajl nevet es nyugtazza a bevitelt az 
ENT gombbal vagy az OK funkciogombbal: A TNC 
atmasolja a fajIt az aktiv konyvtarba vagy a megfelelo 
celkonyvtarba. Az eredeti fajl megmarad. 




Jelolje a bal ablakban azt a konyvtarat, amelyet masolni akar. Ezutan 
nyomja meg a KT MASOL funkciogombot a MASOLAS funkciogomb 
helyett. Az alkonyvtarakat a TNC egyszerre tudja masolni. 



Konyvtar masolasa 



CO 

■ 



Beallitasok elvegzese a kivalaszto ablakban 

A kulonfele parbeszedekben, a TNC megyit egy felugro ablakot, 
amiben elvegezheti a beallitasokat a kivalaszto ablakban. 

Vigye a kurzort a kivant kivalaszto ablakba es nyomja meg a GOTO 
gombot. 

► A nyilbillenytukkel vigye a kurzort a szukseges bealh'tasra. 

► Az OK funkciogombbal nyugtazhatja az erteket, a MEGSEM 
funkciogombbal elvetheti a kivalasztast. 
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Egy fajl kivalasztasa a 10 legutobb hasznalt 
fajibol 



A fajikezelo elohivasa 



UT0LS6 
FfiJLOK 



Az utolso 10 kivalasztott fajl megjelenitese: Nyomja 
meg az UTOLSO FAJLOK funkciogombot. 



Hasznaija a nyil gombokat annak a fajinak a kijelolesere, amelyet 
valasztani kivan: 



Mozgassa fel vagy le az emelt fenyu jelolot. 



Programozas 



:_progNscreens\* . 



Byte Status Dstun 



snc_progS5creenssHEBEL . H 
snc_progsscreensNEXll .H 
snc.progsscreenssZEROSHIFT . D 
snc_progS5creensM4 . H 
snc_progN5creensM .H 
snc_progS5creensM13 .H 
SNC_PR0GSSCREENSNil56 . H 
snc_progS5creensv4 . h 
snc_progS5creenss2 . h 
stablestool_p_org . tch 



IB 16:: 

IB 03 :e 
t 'S 08:6 



6.5 Mbyte szabad 



Valasszon egy fajit: Nyomja meg az OK 
funkciogombot vagy ENT gombot. 



vagy 



Fajl torlese 

^ Jelolje ki a toroini kivant fajIt az emelt fenyu jelolovel. 

Torleshez nyomja meg a TORIES funkciogombot. 

Megerositeshez nyomja meg az OK funkciogombot. 

A torles visszavonasahoz nyomja meg a MEGSEM 
funkciogombot. 

Konyvtar torlese 

A toroini kivant konyvtarbol az osszes fajIt es alkonyvtarat torli. 

► Jelolje ki a toroini kivant konyvtarat az emelt fenyu jelolovel. 

Torleshez nyomja meg a TORLES MIND 
funkciogombot. A TNG rakerdez, hogy tenyleg toroini 
akarja-e az alkonyvtarakat es fajlokat. 

Megerositeshez nyomja meg az OK funkciogombot. 



A torles visszavonasahoz nyomja meg a MEGSEM 
funkciogombot. 



HEIDENHAINTNC320 



67 



0 
> 

SO 

0 
N 
0) 
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Kijeldio fajlok 

[ Kijelolo funkciok 



Egy fajl kijelolese 



A konyvtar osszes fajljanak kijelolese 



Egy fajl kijelolesenek visszavonasa 



Az osszes fajl kijelolesenek visszavonasa 



Funkciogomb 



FoJLT 
KIJELOL 



OSSZES 
FfiJLT 
KIJELOL 



JELOLeST 
FELOLD 



OSSZES 
JELOLeST 
FELOLD 



CO 

■ 



Nehany funkcio, mint a fajlok masolasa vagy torlese nemcsak egy 
fajira alkalmazhato, hanem egyszerre tobb fajira is. Tobb fajl 
kijelolesehez a kovetkezokeppen jarjon el: 



Jelolje ki az elso fajlt. 



A kijelolo funkciok megjelenitesehez nyomja meg a 
KIJELOL funkciogombot. 



FbJLT 
KIJELOL 



Jeloljon ki egy fajlt a FAJLT KIJELOL 
funkciogombbal. 



Vigye az emelt fenyu jelolot a kovetkezo kijelolendo fajira: 



Tovabbi fajlok kijelolesehez nyomja meg a 
FAJLT KIJELOL funkciogombot. 



A kijelolt fajlok masolasahoz lepjen ki a Kijeloles 
funkciobol a VISSZA funkciogombbal. 



A kijelolt fajlok masolasahoz valassza a MASOLAS 
funkciogombot. 



MoSOLbS 



A kijelolt fajlok torlesehez lepjen ki kijeloles funkciobol 
a VISSZA funkciogombbal, majd nyomja meg a 
TORLES funkciogombot. 
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Fajl atnevezese 

Jelolje ki az atnevezni kivant fajit az emelt fenyu jelolovel. 
Atnevezes funkcio kivalasztasa. 



^BC\ = |xvz| 



*^ Adja meg az uj nevet; a fajltipust nem lehet valtoztatni. 

Atnevezeshez: Nyomja meg az OK funkciogombot 
vagy az ENT gombot. 

Fajikezelo 

Valassza ki azt a konyvtarat, amelyben a fajlokat csoportositani 
kivanja. 

► Valassza a CSOPORTOSItAS funkciogombot. 

SORT 

■ Valassza a funkciogombot a megfelelo kijeizo 

kriteriummal. 

Tovabbi funkciok 

Fajlvedelem / fajlvedelem visszavonasa 

Jelolje ki az vedeni kivant fajIt az emelt fenyu jelolovel. 

A tovabbi funkciok valasztasahoz nyomja meg a 
TOVABBI MUVELETEK funkciogombot. 



TOUnBBI 
MuUELETEK 



Vb.UC.IMJ. 



Fajlvedelem engedelyezesehez nyomja meg a 
VEDENI funkciogombot. A fajl egy szimbolummal van 
megkulonboztetve. 

A vedelem visszavonasahoz hasznaija a NEM 
VEDENI funkciogombot. 

Szerkeszto kivalasztasa 

Jelolje ki a jobb ablakban azt a fajIt, amelyiket meg kivanja nyitni. 

A tovabbi funkciok valasztasahoz nyomja meg a 
TOVABBI MUVELETEK funkciogombot. 



TOUnBBI 
MuUELETEK 



SELECT ^ A szerkeszto kivalasztasahoz, amivel a kivalasztott 

EDITOR fajIt is megnyitja, nyomja meg a SZERKESZTO 

KIVALASZTASA funkciogombot. 

► Jelolje ki a kivant szerkesztot. 

Nyomja meg az OK funkciogombot a fajl 
megnyitasahoz. 

USB keszuiek be- es kikapcsolasa 

A tovabbi funkciok valasztasahoz nyomja meg a 
TOVABBI MUVELETEK funkciogombot. 

► Atvaltas funkciosorra. 

► Valassza a funkciogombot a be- vagy kikapcsolashoz. 



TOynBBI 
MuUELETEK 
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Adatatvitel (adatok ki es beolvasasa) egy kulsd 
adathordozoval 



Ellobb be kell allitania az adatinterfeszt, mielott az 
adatokat egy kulso adathordozo eszkozre kuldene (lasd 
"Adatinterfesz bealh'tasa" oldal 427). 

A hasznalt adatatviteli szoftvertol fuggoen esetenkent 
problemak jelentkezhetnek ha az adatokat egy soros 
interfeszen keresztui tovabbitja. Ezeket az atvitel 
megismetlesevel lehet kikuszobolni. 



A fajikezelo elohivasa. 



Valassza a kepernyofelosztast az adatatvitelhez: 
nyomja meg az ABLAK funkciogombot. Valassza ki a 
kivant konyvtarat a kepernyo mindket oldalan. A 
kepernyo bal felen, pedaul, a TNC mutatja a 
merevlemezen tarolt fajlokat. A kepernyo jobb felen 
mutatja a kulso adathordozon tarolt fajlokat. 
Hasznaija a FAJLOKAT MUTAT es FAT MUTAT 
funkciogombokat a fajl- es konyvtarnezet kozotti 
kapcsolgatashoz. 



Programozas 



:_prog\screenss* . h 



* Fajl neue 



Byte Statu: 



EXll.H 
HEBEL.H 
SL-Z^-kler 



B.5 Mbyte szabad 



* Fajl neue 



B.5 Mbyte 5zabad 



KiyBLRSZT MBSOLOS 



Hn 



TREE-T 
MUTflT 



Jelolje ki az iranybillentyukkel az(oka)t a fajl(oka)t, amelyeket at akar 
vinni: 

Mozgassa fel vagy le az emelt fenyu jelolot. 
Mozgassa a jelolot a bal ablakbol a jobba, es forditva. 



Ha a TNC-bol visz at a kulso eszkozbe, a bal ablakban az emelt fenyu 
jelolot vigye arra a fajira, amelyet at kell vinni. 



Egy fajl atvitelehez vigye az emelt fenyu jelolot a kivant fajira. 



Tobb fajl atvitelehez: Nyomja meg a KIJELOL 
funkciogombot (masodik funkciosorjasd "Kijelolo 
fajlok" oldal 68), es jelolje ki a megfelelo fajlokat. A 
vissza funkciogombbal ismet lepjen ki a KIJELOL 
funkciobol. 
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Nyomja meg a MASOLAS funkciogombot. 



Erositse meg az OK funkciogombbal vagy az ENT gombbal. Hosszabb 
programok eseten, egy allapotjeizo ablak jelenik meg a TNC-n, amely 
a masolasi folyamatrol tajekoztat. 



Az adatatvitel befejezesehez mozgassa a jelolot a bal 
ablakba es nyomja meg az ABLAK funkciogombot. A 
szabvanyos fajikezelo ablak kerul ujbol kijelzesre. 



r^io Egy masik konyvtar kivalasztasahoz nyomja meg a FAT 
MUTAT funkciogombot. Ha megnyomja a FAT MUTAT 
funkciogombot, a TNC a kivalasztott konyvtar tartalmat 
mutatja meg! 
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► Valassza azt a kepernyo eirendezest, amelyen ket egyforma meretu 
ablak van. 

► A konyvtarak megjelenitesehez mindket ablakban nyomja meg a 
FAT MUTAT funkciogombot. 

A jobb oldali ablakban 

► Vigye az emelt fenyu jelolot arra konyvtarra, amelybe a fajlokat 
kivanja masolni, es jelenitse meg a fajlokat ebben a konyvtarban a 
FAJLOKAT MUTAT funkciogombbal. 

A bal oldali ablakban 

► Valassza ki a konyvtarat a masolni kivant fajlokkal es nyomja meg a 
FAJLOKAT MUTAT funkciogombot a megjelem'tesukhoz. 

Jelenitse meg a fajl kijelolo funkciokat. 



FoJLT 
KIJELOL 



Vigye az emelt fenyu jelolot a masolni kivant fajlokra, 
es jelolje ki oket. Kivansag szerint tobb fajit kijelolhet 
ilyen modon. 

► Masoija be a kijelolt fajlokat a celkonyvtarba. 



Tovabbi kijelolo funkciok: lasd "Kijelolo fajlok" oldal 68. 

Ha a bal es jobb ablakban is kijelolt fajlokat, aTNC abbol a konyvtarbol 
masol, ahol az emelt fenyu jelolo talalhato. 

Fajlok felulirasa 

Ha olyan konyvtarba masol fajlokat, amely mas fajlokat tarol 
ugyanazon a neven, a TNC egy "vedett fajl" hibauzenettel valaszol. 
Hasznaija a KIJELOL funkciot a fajl feluh'rasahoz: 

% Ket vagy tobb fajl felulirasahoz jelolje ki oket a "letezo fajlok" elougro 
ablakban es nyomja meg az OK funkciogombot. 

► Afeluh'ras visszavonasahoz nyomja meg a MEGSEM 
funkciogombot. 
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TNC halozatban 



Az Ethernet kartyanak a halozathoz valo csatlakoztatasa, 
lasd "Ethernet Interfesz" oldal 432. 

A TNC feljegyzi a hibauzeneteket a halozati mukodes 
folyaman (lasd "Ethernet Interfesz" oldal 432). 



Ha a TNC halozathoz van csatlakoztatva, akkor a TNC megjeleniti a 
csatlakoztatott meghajtokat a konyvtar ablak -ben (lasd jobb oldalt, 
felul). Minden elozoleg leirtfunkcio (meghajto kivalasztasa, fajlok 
masolasa, stb.) a halozati meghajtokra is ervenyes, felteve ha megvan 
a megfelelo hozzaferes engedelye. 

Halozati meghajto csatlakoztatasa es levalasztasa 

mH A programkezelo kivalasztasahoz: Nyomja meg a 

IB PGM MGT gombot (program management). Ha 

szukseges, nyomja meg az ABLAK funkciogombot, 
hogy kepernyo a fenti kepen lathato legyen. 

► Halozati meghajtok kezelesehez: Nyomja meg a 
HALOZAT funkciogombot (masodik funkciosor). A 
jobb oldali ablakban a TNC mutatja a hozzaferheto 
halozati meghajtokat. Az alabbi funkciogombokkal 
meghatarozhatja a kapcsolatot mindegyik 
meghajtohoz. 



Funkcio 



Funkciogomb 



Halozati kapcsolat letesitese. Ha a kapcsolat 
aktiv, akkor a TNC megjeloli az Mnt oszlopot. 



HOLoZfiTBO 
KRPCSOL 



Halozati kapcsolat torlese 



HRLdZRTI 
KFIPCS.BEF 



KfiPCSOLOT 



Automatikus kapcsolat letrehozasa barmikor, ha a 
TNC bekapcsolt allapotban van. A TNC az Auto 
oszlopot jeloli meg, ha a kapcsolat automatikusan 
lett kiepitve. 



Hasznaija a PING ping funkciot a halozati 
csatlakozas ellenorzesere 



Ha megnyomja a HALOZAT INFO funkciogombot, 
akkor a TNC az aktualis halozati beallitasokat 
jelem'ti meg 
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A TNC-re legegyszerubben USB egyseggel lehet adatokat atvinni, 
vagy betolteni. A TNC a kovetkezo USB-ket tamogatja: 

■ Lemezes meghajtok, FATA/FAT fajl rendszerrel 

■ Memoriakartyak, FAT/VFAT fajl rendszerrel 
Merevlemezek, FAT/VFAT fajl rendszerrel 
CD-ROM meghajtok, Joliet (ISO 9660) fajl rendszerrel 

A TNC automatikusan felismeri az USB-re csatlakoztatott egysegeket. 
A TNC nem tamogatja a mas fajirendszert (pi.: NTFS) alkalmazo USB 
egysegeket. Csatlakoztatas utan a TNC egy hibauzenetet kuld. 

r<T-p A TNC szinten egy hibauzenetet jelenit meg, ha USB hub- 
ot csatlakoztat. Ebben az esetben nyugtazza az uzenetet 
a CE gombbal. 

Elmeletileg, minden USB egyseget csatlakoztathato a 
TNC-hez, a font leirt fajirendszerekkel. Ha megis 
problema merulne fel, lepjen kapcsolatba a HEIDENHAIN 
kepviselettel. 



Az USB egyseg kulon meghajtokent jelenik meg a fakonyvtarban, teht, 
a fajikezelo funkciokat a korabbi fejezetekben leirtaknak megfeleloen 
tudja hasznalni. 

USB egyseg eltavolitasahoz, a kovesse az alabbiakat: 

A fajikezelo meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT 
gombot. 

I Valassza a bal ablakot a nyilbillentyu segitsegevel. 

I A nyilbillentyukkel valassza ki az eltavolitani kivant 
USB keszuleket. 

I Funkciosor leptetese. 
Segedfunkciok kivalasztasa. 

Valassza a funkciot az USB keszuiek eltavolitasara: A 
TNC eltavolitja az USB keszuleket a fakonyvtarbol. 



► Lepjen ki a proramkezelobol. 



A kapcsolat visszaalh'tasahoz, egy mar eltavolitott USB-vel, nyomja 
meg a kovetkezo funkciogombot: 

Valassza az USB keszuiek visszakapcsolasa funkciot. 
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4.4 Program megnyitasa es 
bevitele 

NC program HEIDENHAIN parbeszedes 
formatumba szervezese 

Egy alkatreszprogram prorammondatok sorozatabol all. A jobb oldali 
abra szemlelteti a mondat elemeit. 

A TNC a mondatokat novekvo szamsorrendben sorszammal latja el. 

A program elso mondata a BEGIN PGM, mely tartalmazza a program 
nevet es aktiv mertekegyseget. 

A rakovetkezo mondatok informaciot tartalmaznak az alabbiakrol: 

a nyers munkadarab 
M szerszam definiciok es szerszam hivasok 

■ biztonsagi pozicio megkozeh'tese 

■ elotolasok es foorso fordulatszam 

■ konturok, ciklusok es tovabbi funkciok 

A program utolso mondata a END PGM, mely tartalmazza a program 
nevet es aktiv mertekegyseget. 



Minden szerszamhivas utan, a HEIDENHAIN azt 
javasoija, hhogy mindig haladjon a biztonsagi pozicio fele, 
ahonnan a TNC esetleges utkozes nelkul tudja 
pozicionaini a szerszamot a megmunkalashoz. 



Mondat 

. 10 L 



X+10 Y+5 RO FlOO M3 



Palyafunkcio Szavak 
Mondat no. 
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Nyers munkadarab meghatarozasa: blkform 

Egy uj program megnyitasa utan hatarozzon meg egy kocka alaku 
nyers munkadarabot. Nyers munkadarab meghatarozasahoz, nyomja 
meg a SPEC FCT funkciogombot, majd ezutan a BLK FORM 
funkciogombot. Ez a TNC grafikus szimulaciojahoz szukseges. A 
nyers munkadarab oldalai parhuzamosan fekszenek az X, Y es Z 
tengelyekkel es max. 100 000 mm hosszuak lehetnek. A nyers 
munkadarb ket sarokpontjaval hatarozhato meg: 

■ MIN pont: a nyersdarab legkisebb X, Y esd Z koordinatai, abszolut 
ertekkel beirva. 

MAX pont: a nyersdarab legnagyobb X-,Y- esd Z- koordinatai, 
abszolut, vagy novekmenyes ertekkel megadva. 



Csak akkor kell meghatarozni a nyersdarabot, ha grafikus 
szimulaciot kivanunk futtatni! 



HEIDENHAIN TNC 320 
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Egy alkatreszprogramot mindig a Programbevitel es szerkesztes 
uzemmodban irunk be. Pelda egy program bevitelere: 

MSk Valassza a Programbevitel es szerkesztes uzemmodot. 



Nyomja meg a PGM MGT gombot a fajikezelo 
hivasahoz. 



Valassza ki azt a konyvtarat, amelyben az uj programot kivanja taroini: 

MBB Irja be az uj program nevet, majd erositse meg az 

ENT-TEL. 



A mertekegyseg kivalasztasahoz nyomja meg a MM 
vagy az INCH funkciogombot. A TNC kepernyot valt 
es inditja a parbeszedet a BLK FORM 
meghatarozasahoz. 



MM 



AZ ORSO TENGELYE X/Y/Z ? 

Szerszamtengely megadasa 

DEF BLK FORM: MIN SAROK?| 
Q BRIB '"'j^ sorrendben X, Y es Z minimum koordinatakat. 



3 TOOL COLL 5 Z S3000 

X-20 V+30 R0 FMfiX M3 
5 END PGM 1 MM 



Prograttiozas 

Nyersdarab d e f i n i c i 6 j a : Max. Z 



-40 
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DEF BLK FORM: MAX SAROK? 
100 HUB sorrendben X, Y es Z maximunn koordinatakat. 

100 
0 





Peldaul: A BLK form kijelzese NC programbol 

0 BEGIN PGM NEW MM 
P BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+lOO Z+0 

3 END PGM NEW MM 

A TNC automatikusan adja a mondatszamokat, valamint a BEGIN es 
az END mondatokat. 



Ha nem kivanja definiaini a nyersdarabot, a Az orso 
tengelyeX/Y/Z ? parbeszed torlesehez nyomja meg a DEL 
billentyut! 

A TNC akkor tud grafikusan megjeleniteni, ha a 
legrovidebb oldal nem kisebb 50 |jm-nel, es a 
leghosszabb oldal nem nagyobb mint 99 999.999 mm. 



Program kezdete, neve, mertekegysege 
Foorso tengelye, minimum koordinatak 
MAX pont koordinatak 
Program vege, neve, mertekegysege 
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Szerszammozgas programozasa HEIDENHAIN 
parbeszedes formatumban 

Egy mondat programozasahoz inditsa el a parbeszedet egy 
funkciogomb lenyomasaval. A kepernyo cimsoraban a TNC rakerdez 
mindarra az informaciora, amely a kivant funkcio programozasahoz 
szukseges. 



Pelda a parbeszedre 



y I Parbeszed inditasa 

^oordinatak?j 



X 10 



[rja be az X tengelyre vonatkozo celkoordinatat 



20 



[rja be az Y tengelyre vonatkozo celkoordinatat.es 
lepjen a kovetkezo kerdesre az ENT-tel 



SUGARKORR. RL/RR/NINCS KORR. ? 



Az ENT lenyomasaval a sugar korrekcio nelkuli 
programozast fogadhatjuk el es lephetunk a 
kovetkezo kerdesre. 



Programozas 

Kiegeszitb M-funkci6 ? 



BEGIN PGM 1^1 MM 
BLK FORM 0.1 Z X+0 V+0 Z-20 
BLK FORM 0.Z X+100 V+100 Z+0 
TOOL CALL g Z S35 00 

-50 R0 FMfiX 
L Z+Z R0 FMfiX 
L Z-B R0 FZ000 

fiPPR LOT X+12 V+5 R5 RL F250 
9 L V+B0 
.0 RND R7.5 

X+3B V+80 
.2 RND R7.5 
.3 L X+B0 
A RND R7.5 
.5 L X+BH V+B0 
L V+5 

DEP LOT X+150 V-50 R5 
L Z+2 R0 FMfiX 
L Z+100 R0 FMfiX M30 
20 END PGM 14 MM 



40.000 B0.000 80.000 



M114 M118 M120 M128 M140 



ELOTOLAS r= ? / F MAX = ENT 



100 



A marashoz irjon 100 mm/min elotolasi sebesseget, 
es lepjen a kovetkezo kerdesre az ENT-tel. 



Lkiegeszito m funkcio? 



frja be az M3 "foorso forgas jobbra" kodot, es zarja le 
a parbeszedet ENT lenyomasaval 



Az alkatreszprogram ablakban a kovetkezo sor lathato: 
3 L X+10 Y+5 RO FlOO M3 



! Elotolas beallitasanak funkcioi 



Funkciogomb 



Gyorsjarat 



Az elotolas automatikus szamitasa TOOL CALL 
mondatban 



Mozgas programozott elotolassal (mm/perc) 
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Funkciok a parbeszed alatt 



Billentyu 



Kerdes elutasitasa 




A parbeszed azonnali lezarasa 




Parbeszed lezarasa es a mondat torlese 




Tenyleges ertek atvitele 

A TNC engedelyezi az aktualis szerszampozicio atvetelet a 
programba, peldaul mialatt 

■ Pozicionalo mondatot ir be 

■ Ciklust programoz 

■ Szerszam definialas a TOOL DEF-el 

Az ervenyes poziciok atvetelehez kovesse az alabbiakat: 

Vigye a beviteli mezot a mondat azon reszere, ahova a pozicios 
erteket be akarja szurni. 

Valassza a pillanatnyi ertek atvitele funkciot: A TNC 
kijeizi a funkciosorban, hogy mely tengelyek pozicioi 
vihetok at. 

Valassza ki a tengelyt: A TNC beirja a kivalasztott 
tengely aktualis poziciojat az aktiv beviteli mezobe. 



A megmunkalasi sikban a TNC mindig atveszi a 



szerszamtengely koordinatait, annak ellenere, hogy a 
szerszamradiusz kompenzacio aktiv. 

A szerszam tengelyen a TNC mindig atveszi a szerszam 
csucsanak koordinatait, igy a szerszam hosszkorrekcioja 
mindig atszamitasra kerul. 
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Nem szerkeszthet olyan programot, amelyet a TNC eppen 
gepi uzemmodban futtat. A TNC lehetove teszi a 
kurzornak a mondatba valo allitasat, de nem menti a 
modositasokat, ehelyett egy hibauzenettel reagal. 



Mialatt letrehoz vagy szerkeszt egy alkatreszprogramot, a nyil vagy 
funkciogombokkal kivalaszthatja a program barmelyik mondatat, vagy 
abban egy adott szot: 



Funkcio 



Funkciogomb/ 
gomb 



Ugras az elozo oldaira 



t 



Ugras az kovetkezo oldaira 



Ugras a program elejere 



Ugras a program vegere 



IE 



Valtoztassa meg az aktualis mondat poziciojat 
a kepernyon: Nyomja meg ezt a funkciogombot 
tovabbi programmondatok megjelenitesehez, 
amik az aktualis mondat elott lettek 
programozva. 



IE 



Valtoztassa meg az aktualis mondat poziciojat 
a kepernyon: Nyomja meg ezt a funkciogombot 
tovabbi programmondatok megjelenitesehez, 
amik az aktualis mondat utan lettek 
programozva. 



Mozgas egy mondattal elore 



Egyes szavak kivalasztasa a mondatban 



Egy bizonyos mondat kivalasztasahoz nyomja 
meg a GOTO billentyut, adja meg a kivant 
mondatszamot es fogadtassa el az ENT-EL. 
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Funkcio 



A kivalasztott szo nullazasa 



Funkciogomb/ 
gomb 



Hibas ertektorlese 



(Nem villogo) hibauzenet torlese 




Kivalasztott szo figyelmen kivul hagyasa 




Kivalasztott mondat torlese 




Ciklusok es programreszek torlese 




Utoljara szerkesztett vagy torolt mondat 
beszurasa 



UT0LS6 
NC MONDfiT 
BESZuRbSR 



Mondatok beszurasa tetszoleges helyre 

Valassza ki azt a mondatot, amely utan egy uj mondatot akar 
beszurni es inditsa a parbeszedet. 

Szavak modositasa es szerkesztese 

► Valasszon ki egy szot a mondatban es irja felul az uj szoval. Amig a 
szo emelt fennyel jelolt, addig a parbeszednek megfeleloen 
szerkesztheti. 

► A valtoztatas elfogadasahoz nyomja meg a VEGE funkciogombot. 

Ha egy szot kivan beszurni, nyomja meg a viszintes nyilbillentyut, 
ismetelje meg mindaddig, amig a kivant parbeszed megjelenik. Ekkor 
beirhatja az kivant erteket. 
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Azonos szavak keresese mondatokban 

Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciogombot Kl allasba. 



Egy mondatbeli szo kivalasztasahoz nyomja meg 
tobbszor a nyilbillentyuket, amig az emelt fenyu jelolo 
a kivant szora lep 



Lepjen a nyilbillentyukkel a mondatokon. 



Az emelt fenyu jelolo az uj mondatban ugyanazon a szon fog alini, mint 
amelyet elozoleg kivalasztott. 

Ha egy nagyon hosszu programban inditott keresest, a 
TNC egy folyamat-kijeizo ablakot nyit meg. fgy megvan a 
lehetosege a kereses megszakitasara, egy 
funkciogombon keresztul. 

A szerszam tengelyen a TNC mindig atveszi a szerszam 
csucsanak koordinatait, igy a szerszam hosszkorrekcioja 
mindig atszamitasra kerul. 



Tetszoleges szoveg keresese 

Kereso funkcio kivalasztasahoz nyomja meg a KERESES 
funkciogombot. A TNC megjelem't egy parbeszed ablakot Szoveg 
keresese: 

► Adja meg a szoveget, amit meg akar keresni. 

► A szoveg megkeresesehez nyomja meg a VEGREHAJT 
funkciogombot. 
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Programresz kijelolese, masolasa, torlese es beszurasa 

A TNC kulonfele funkciokat biztosit programreszek egy NC programon 
beluli vagy egy masik NC programba valo masolasahoz — lasd a lenti 
tablazstot. 

Programresz masolasahoz kovesse az alabbiakat: 

► Valassza ki azt a funkciobillenytu sort, amely a jelolo funkciokat 
tartalmazza. 

Valassza ki a masolando resz elso (utolso) mondatat 

Az elso (utolso) mondat kijelolesehez: Nyomja meg a MONDAT 
KIJELOLESE funkciogombot. A TNC ekkor emelt fennyel jeloli a 
mondat elso karakteret es megjeleniti a KIJELOLES MEGSZAK. 
funkciogombot. 

Vigye az emelt fenyu jelolot a masolando vagy torlendo programresz 
utolso (elso) mondatara. A TNC a kijelolt mondatokat eltero szinben 
mutatja. Barmikor befejezheti a kijelolo funkciot a KIJELOLES 
MEGSZAK. lenyomasaval. 

Masolashoz nyonija meg a MASOLAS funkciogombot. Masolashoz 
nyomja meg a MASOLAS funkciogombot. A TNC taroija ezt a 
programreszt. 

A nyilak hasznalataval valassza ki azt a mondatot, amely utan a 
masolt (torolt) programreszt kivanja beszurni. 



Programc 
14 . H 



V+0 Z-Z0 



BEGIN PGM in f 
BLK FORM 0.1 Z X+0 4 
BLK FORM 0.Z X+100 V+100 Z+0 
TOOL CfiLL a Z 53500 
L Z+100 R0 FMfiX M13 
L X-50 V-50 R0 FMfiX 
L Z+Z R0 FMfiX 
L Z-B R0 FZ000 

fiPPR LOT X+12 V+5 R5 RL F250 

L V+B0 
J RND R7.5 
L L X+3B V+80 
! RND R7.5 
3 L X+B0 
1 RND R7.5 



' DEP LOT X+150 V-50 R 
! L Z+Z R0 FMfiX 
5 L Z+100 R0 FMfiX M30 
) END PGM 1^1 MM 



BLOKK 
TORLeSE 



BLOKK 
MnSOLnSfi 



UT0L36 
NC MONDfiT 
BEBZuRnSfi 



A masolando programresznek egy masik programba valo 
beszurasahoz valassza ki a megfelelo programot a 
fajikezelo hasznalataval, aztan jelolje ki azt a mondatot, 
amelyik utan a masolt programreszt elhelyezni akarja. 



Mondat beszurasahoz nyomja meg a MONDAT BEILLESZTESE 
funkciogombot. 

Akijeloles megszuntetesehez nyomja meg a KIJELOLES 
MEGSZAKItASA funkciogombot. 



Funkcio 



^Funkciogomb 



A kijelolo funkcio bekapcsolasa 



BLOKK KI- 
JELOLeBE 



A kijelolo funkcio kikapcsolasa 



KIJELdLES 
MEGSZPK. 



A kijelolt mondat torlese 



BLOKK 
TORLeSE 



A kozbenso memoriaban tarolt mondat beszurasa 



BLOKK BE- 
ILLESZTeS 



A kijelolt mondat masolasa 



BLOKK 
MoSOLoSR 
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A TNC kereso funkcio 

A TNC keresofunkciojaval On barmilyen szovegre rakereshet a 
programban es kicserelheti egy uj szovegre, ha szukseges. 

Kereses szovegre 

► Ha szukseges, valassza ki a keresendo szot tartalmazo mondatot. 

Valassza a kereses funkciot: A TNC megjeleniti a 
kereso ablakot, es kijeizi a lehetseges keresesi 
funkciokat a funkciosorban (lasd a keresesi funkciok 
tablazatot). 

Adja meg a keresendo szoveget. Ugyeljen ra, hogy a 
kereses esetenkent elteroen mukodhet. 



+40 



ytGREHfiJI 



yEGREHfiJT 



Kereso folyamat inditasa: A TNC kijeizi az elerheto 
keresesi opciokat a funkciosorban (lasd a keresesi 
opciok tablazatot a kovetkezo oldalon). 

Kereso folyamat inditasa: A TNC a kovetkezo olyan 
mondatra ugrik, amelyik a keresett szoveget 
tartalmazza. 

Kereso folyamat ismetlese: A TNC a kovetkezo olyan 
mondatra ugrik, amelyik a keresett szoveget 
tartalmazza. 

► Kereses funkcio befejezese. 



Folyamatos 


Prograttiozas 
14 . H 


0 BEGIN PGM in MM 

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 V+0 Z-20 

Z BLK FORM 0.Z X+100 V+100 Z+0 
3 TOOL CfiLL B Z S3500 


il00_,_000 










M rs 1 


■B L X-50 V-50 R0 
B L Z+Z R0 FMfiX 

7 L Z-B R0 FZ000 

8 fiPPR LOT X+12 V 

9 L V+B0 1 

10 RND R7.5 ' 

11 L X+3B V+80 
IZ RND R7.5 

13 L X+B0 

in RND R7.5 

15 L X+BH V+B0 

IB L V+5 

17 DEP LOT X+150 S 

18 L Z+Z R0 FMfiX 
13 L Z + 100 R0 FMfiX 
Z0 END PGM 14 MM 


FMfiX 

+5 R5 RL F250 














Szbuegkereses : SKTUbLIS SZ6 






1 KERESeS 
1 MINDENT CSERe 








iKereses elorefele d ^^GE 








DIfiGNOSE 




,0 . 000 














.000 






RKTUfiLIS ^E^^g^, 


MINDENT 


UeGE 
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4 Programozas: NC alapismeretek, Fajikezelo, Programozasi segedletek 



Tetszoleges szoveg Keresese/Kicserelese 



A Keres/Kicserel funkcio nem elerheto, ha 

egy program vedett vagy 
w a program eppen fut a TNC-n. 

Ha a MINDET CSEREL funkciot hasznaija, ugyeljen arra, 
nehogy olyan szovegeket csereljen, amiket nines 
szandekaban valtoztatni. Ha egyszer kicsereli, nem 
allithatja vissza. 



X 



► Ha szukseges, valassza ki a keresendo szot tartalmazo mondatot. 

Valassza a Kereso funkciot: A TNC megjeleniti a 
kereso ablakot, es kijeizi a lehetseges keresesi 
funkciokat a funkciosorban. 

KERESeS Aktivaija a Helyettesit funkciot: A TNC feldob egy 

C5ERE I ablakot a beszurando szoveg megadasahoz. 

Adja meg a keresendo szoveget. Ugyeljen ra, hogy a 
kereses esetenkentelteroen mukodhet. Ervenyesitse 
az ENT gombbal. 

Adja meg a beszurando szoveget. Ugyeljen ra, hogy a 
beiras esetenkent elteroen mukodhet. 

Kereso folyamat inditasa: A TNC kijeizi az elerheto 
keresesi opciokat a funkciosorban (lasd a keresesi 
opciok tablazatot). 

► Ha szukseges, valtoztassa meg a keresesi opciokat. 

► Kereso folyamat inditasa: A TNC arra a kovetkezo 
elofordulasra ugrik, amelyik a keresett szoveget 
tartalmazza. 

A szoveg kicserelesehez es a kovetkezo elofordulasra 
ugrashoz nyomja meg a KICSEREL funkciogombot. 
Az osszes elofordulo egyezes cserejehez nyomja 
meg a KICSEREL funkciogombot. A kihagyasahoz es 
az utana kovetkezo elofordulasra ugrashoz nyomja 
meg a KERESES funkciogombot. 

^ Kereses funkcio befejezese. 



TELJES 

SZ6 

|KI I BE 



UeGREHRJT 



yEGREHFlJT 
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4.5 Programozott grafika 

Grafika letrehozasa / tiltasa programozas alatt: 

Amig az alkatreszprogramot irja, a TNC -vel grafikusan megjelem'theti 
a programozott konturt. 

A kepernyo eirendezes atvaltasahoz, hogy a programmodatokat a 
bal oldalon, a grafikat a jobb oldalon lassa, nyomja meg a SPLIT 
SCREEN gombot es valassza a PROGRAM + GRAFIKA 
funkciogombot. 

Allitsa az AUTOM. RAJZOLAS funkciogombot BE 
allasba. Programozas soran a TNC minden egyes 
programozott konturelemet megjelenit a jobb oldali 
grafikus ablakban. 

Ha nem akarja a programozas alatt a grafikus abrazolast, allitsa az 
AUTOM. RAJZOLAS funkciogombot Kl-re. 

Programreszek ismetlese esten AUTOM. RAJZOLAS BE allasa 
ellenere sem tortenik grafikus abrazolas. 



fiUTOM. 

rpjzolos 

[ki~I be 



Programozas 
HEBEL . H 



t+2 R5 RL 
CCX+0 



6 L Z-5 R0 F 
' fiPPR LCT X 

s FPOL x+iee 

! FC DR- R10 CLSD+ 
.0 FLT 

FCT DR- R15 CCX+100 CCV+0 
.2 FLT 

3 FCT DR- R10 CCPR+40 CCPfi-110 

'\ FLT PDX + 100 PDV+0 D15 
.5 FSELECTl 
■ B FCT DR + 



8 FCT DR- R10 CLSD- CCX+0 CCV+0 
.3 FSELECTl 

20 DEP LCT X-30 V+0 Z+100 R5 FMfiX 

21 END PGM HEBEL MM 



Programozott grafika mar meglevo program 
eseteben 



► Hasznaija a nyilbillentyuket, hogy kivalassza azt a mondatot, 
ameddig a grafikat eloallitani akarja, vagy nyomja meg a GOTO -t es 
adja meg a kivant mondat szamat. 

Grafika eloalltasahoz nyomja meg az RESET + 
STARTf u n kciogom bot. 



Tovabbi funkciok: 
' Funkcio VHI 



Funkciogomb 



Teljes grafika letrehozasa 



RESET 
STRRT 



Interaktiv grafikus mondatbevitel 



Teljes grafika letrehozasa vagy komplettirozasa 
RESET + START utan 



Interaktiv grafika megszakitasa. Ez a 
funkciogomb csak a grafika eloalh'tasa alatt lathato 
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4 Programozas: NC alapismeretek, Fajikezelo, Programozasi segedletek 



Mondatszam kijelzes a grafikan BE/KI 

► Valtsa at a funkciosort (Isd. az abrat jobbra) 



Mondatszamok megjelem'tesehez: Alh'tsa a 
MUTATVA ELREJTVE MONDATSZ. funkciogombot 
MUTATVAallasba. 



Mondatszamok eirejtesehez: Allitsa a MUTATVA 
ELREJTVE MONDATSZ. funkciogombot ELREJTVE 
allasba. 

Grafika tdrlese 

^ Valtsa at a funkciosort (Isd. az abrat jobbra). 



Grafika torlese: Nyomja meg a GRAFIKA TORLESE 
funkciogombot. 



GROFIKP 
TORLeSE 



(0 

Ui 
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Egy reszlet nagyitasa vagy kicsinyitese 

A grafika megjeleniteset egy ablak beallitasval valaszthatja ki. Ekkor 
nagyithatja vagy kicsinyitheti a kivalasztott reszletet. 

A reszletek nagyitasa/kicsinyitese funkciosor kivalasztasa (2. sor, 
Isd. a jobb oldali abrat) 

Az alabbi funkciok allnak rendelkezesere: 
Funkcio FunkciogS] 

Az ablak megjelem'tese es mozgatasa A 
mozgatashoz a kivant funkciogombot tartsa 
lenyomva. 



Az ablak kicsinyitese - a funkciogombot tartsa 
lenyomva a reszlet kicsinyitesehez. 



Az ablak nagyitasa - a funkciogombot tartsa 
lenyomva a reszlet nagyi'tasahoz. 



f+Z R5 RL 
CCX+0 



6 L Z-5 R0 

7 fiPPR LCT X-10 

8 FPOL X + 100 V+« 
3 FC DR- R10 CLSD- 

10 FLT 

11 FCT DR- R15 CCX+100 CCV+0 

12 FLT 

13 FCT DR- R10 CCPR+40 CCPfi-: 
1^1 FLT PDX + 100 PDV+0 D15 

15 FSELECTl 

IB FCT DR+ R5 



IS FCT DR- R10 CLSD- 
13 FSELECTl 

20 DEP LCT X-30 V+0 Z+100 R5 FMfiX 

21 END PGM HEBEL MM 



Prograttiozas 
HEBEL . H 




,,3,LET I A RESZLET ABRAZOLASA funkciogombbal 

"^■^"^■^"^^ I valaszthatja ki a kivant reszletet. 

A NYERSDARAB UJRA MINT BLK FORM funkciogombbal 
visszaallithato az eredeti resz. 
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4.6 Megjegyzesek beillesztese 



Funkcio 

Megjegyzeseket fuzhet barmely alkatreszprogramhoz, hogy 
magyarazza a program lepeseit vagy altalanos megjegyzeseket 
tegyen. 



Ha a TNC nem tudja megjeleniteni a teljes magyarazatot, 
a » jel jelenik meg. 



Megjegyzes hozzaadasa 

► Valassza ki azt a mondatot, amely utan a megjegyzes beillesztendo. 

► Nyomja meg a SPECIALIS TNC FUNKCIOK funkciogombot. 

► Valassza a MEGJEGYZES funkciogombot. 

► Irja be a megjegyzest a kepernyo-billentyuzettel (GOTO gomb) vagy 
az USB billentyuzettel, ha elerheto, es fejezze be a mondatot az 
END gomb megnyomasaval. 



Programozas 
Megj egyzes? 



BEGIN PGM EXll MM 
■ ;-S\IV COMMENT 
BLK FORM 0.1 : 
BLK FORM 0.Z 
TOOL COLL 3 Z S1500 
L Z+Z0 R0 FMfiX M3 
CVCL DEF 200 FURfiS 



135 V-40 Z-5 



BIZTONSfiGI TOyOLSfiG 
MELVSEG 

ELOTOLfiS SULLVSZTKOR 
SULLVESZTESI MELVSEG 
KIVfiRfiSI IDO FENT 
FELSZIN KOORD. 

BIZTONSfiGI TfiMOLS 
Klk^fiRfiSI IDO LENT 

7 L X+0 V+0 R0 FMfiX M99 

8 L X+30 V+0 R0 FMfiX M99 
3 TOOL CfiLL B Z S3000 F2222 

10 L Z+20 R0 FMfiX M3 

11 CVCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRIfi 

12 CVCL DEF 14.1 KONTURCIMKEl ^2 

13 CVCL DEF 20 KONTURfiDfiTOK 

Ol=-30 jMRRfiSI MELVSEG 
Q2=+l jPfiLVfifiTFEDES 

RPHRGVfiS OLDfiLT 
RRHfiGVfiS MELVSEGBEN 
FELSZIN KOORD. 
BIZTONSfiGI TfiMOLSfiG 
BIZTONSfiGI MfiGfiSSfiG 
LEKEREKITESI SUGfiR 
FORGfiSIRfiNV 



O200=+2 
Q201=-15 
QZ0B=+150 
QZ0Z=+0.1 
QZ10=+0 
QZ03=+0 
QZ04=+50 
QZ11 = 



Q3 = +0 



Q5 = +0 



Q7=+50 



1 



KOWETKEZiS 



Megjegyzes szerkesztd funkcioi 

Funkcio ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 



Funkciogomb ^ 



Ugras a megjegyzes elejere 



Ugras a megjegyzes vegere 



Egy szo elejere ugras. A szonak egy szokozzel 
kell elvalasztva lennie. 



Egy szo vegere ugras. A szonak egy szokozzel 
kell elvalasztva lennie. 



Valtas a beszuras es a feluliras mod kozt. 



I KOZeiR" 
FELuLiR 
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4 Programozas: NO alapismeretek, Fajikezelo, Programozasi segedletek 



4.7 Integralt zsebszamologep 



Muvelet 

A TNC rendelkezik zsebszamologep funkcioval, mellyel elerhetok az 
alapveto matematikai eljarasok. 

A CALC gombbal nyithatja meg es zarhatja be a szamologepet. 
► Hasznaija a funkciogombokat a szamologep fukciok megadasahoz. 



Matematikai eljarasok 


Parancs (gomb) 


Osszeadas 


+ 


Kivonas 




Szorzas 




Osztas 


/ 


Zarojeles szamitasok 


0 


Arcus - Cosinus 


ARC 


Sinus 


SIN 


Cosinus 


COS 


Tangens 


T A M 
1 AN 


Hatvanyozas 




Negyzetgyok vonas 


SORT 


Inverz 


1 /y 

1 /A 


PI 141 ^Q9R^'^^Q^ 


PI 

r 1 


MUJUII tJllcKtJl a l\UZ.UtJllbU 

memoriahoz 


IVI~ 


Mentse el az erteket a kozbenso 
memonaoa 


MS 


Visszahivas a kozbenso 
memoriabol 


MR 


Kozbenso memoria tartalmanak 
torlese 


MC 


Termeszetes logaritmus 


LN 


Logaritmus 


LOG 


Exponencialis funkcio 


e'^x 


Elojel kijelolese 


SON 



[^z^beadisL Progratnozas 
14 . H 


1 BLK FORM 0.1 Z X+0 S 
Z BLK FORM 0.Z X+100 
3 TOOL CfiLL 9 Z S3500 
H L Z + 100 R0 FMfiX Mi: 


+0 Z-Z0 
V+100 Z+0 






" J' 


5 L X-50 V-50 R0 FMI 
B L Z+Z R0 FMfiX 

7 L Z-B R0 FZ000 

8 fiPPR LOT X+IZ V+5 

9 L V+B0 

10 RND R7.5 

11 L X+3B V+80 
IZ RND R7.5 

13 L X+E0 
in RND R7.5 
15 L X+8il V+B0 


Nezet 1 0. 

SRC SIN COS TfiN 1 2 3 
x'-y SORT l^x PI 0 ■ 




IB L V+5 

17 DEP LOT X+150 V-5( 

18 L Z+Z R0 FMfiX 

13 L Z+100 R0 FMfiX M3C 
Z0 END PGM 14 MM 


RB 




DIfiGNOSE 

VeGE 






) bTVESZ 
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^atematikai eljarasok 


Parancs (gomb) 




Az abszolut ertekbol 


ABS 




Tizedespont utani ertek 
elhagyasa 


INT 




Egeszresz kepzes 


FRAC 




Modul operator 


MOD 




Nezet kivalasztasa 


Nezet 




Ertek torlese 


DEL 





A kiszamitott eredmeny atvitelehez a programba, 

. Valassza ki a szamitott eredmenyt tartalmazo szot az atvitelhez az 
iranybillentyukkel. 

► Hozza elo a szamologepet a CALC gombbal, es vegezze el a kivant 
muveletet. 

► Nyomja meg a pillanatnyi-pozicio-atvetele gombot a funkciosor 
hivasahoz. 

► A CALC funkciogombbal a TNC atveszi az erteket az aktiv beviteli 
mezobe, majd zarja be a szamologepet. 
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4 Programozas: NC alapismeretek, Fajikezelo, Programozasi segedletek 



4.8 A hibauzenetek 



Hibak megjelenitese 

A TNC hibauzeneteket kuld, amikor az alabbi problemakat eszleli: 

■ Hibas adatbevitel 

■ Logikai hibak a programban 

H Nem megmunkalhato konturelemek 

■ Merotapinto helytelen alkalmazasa 

Amikor egy hiba lep fel, akkor piros szmben jelenik meg a fejiecben. A 
hosszu es tobb soros hibauzenetek leroviditett formaban jelennek 
meg. Ha hiba lep fel a hatter modban, a "Hiba" szo pirosan jelenik meg. 
A teljes informacio a fellepo hibakrol a hiba ablakban jelenik meg. 

Ha a ritka "processzor ellenorzes hiba" lep fel, a TNC automatikusan 
megnyitja a hiba ablakot. Ilyen hibat nem lehet eltavolitani. Allitsa le a 
rendszert es inditsa ujra a TNC-t. 

A hibauzenet addig lesz a fejiecben, amig ki nem torlodik, vagy 
kicserelodik egy magasabb prioritasu hibauzenetre. 

Azt a hibauzenetet, amely egy program mondatszamot tartalmaz, a 
jelzett mondatban vagy a megelozo mondatban levo hiba okozott. 



Nyissa meg a hiba ablakot 




Nyomja meg az ERR gombot. A TNC megnyitja a hiba 
ablakot es megjeleniti az eddig felhalmozodott 
hibauzeneteket. 



Zarja be a hiba ablakot 



VeGE 



Nyomja meg a VEGE funkciogombot - vagy 




Nyomja meg az ERR gombot. A TNC bezarja a hiba 
ablakot. 
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Reszletes hibauzenetek 

A TNC megjelem'ti a hiba lehetseges okait es javaslatait a hiba 
elhan'tasara: 

► Nyissa meg a hiba ablakot. 

Informacio a hiba okarol es a korrekciorol: Vigye a 
jelolot a hibauzenetre es nyomja meg a TOVABBI 
INFO funkciogombot. A TNC megnyitja a hiba okara 
es annak kijavitasara vonatkozo informaciokkal 
ellatott ablakot. 

► Info elhagyasa: Ismet nyomja meg az INFO 
funkciogombot. 



BELSO INFO funkciogomb 

A BELSO INFO funkciogomb informacioval latja el az adott 
hibauzenetrol. Ez az informacio csak akkor kell, ha szervizmunkara 
van szukseg. 

► Nyissa meg a hiba ablakot. 

I Reszletes informacio a hibauzenetrol: Vigye a jelolot a 

t^iNFo hibauzenetre es nyomja meg a BELSO INFO 

funkciogombot. A TNC megnyit egy ablakot, ami a 
hiba belso informacioit tartalmazza 



A Reszletek elhagyasahoz ismet nyomja meg a 
BELSO INFO funkciogombot. 



Hibak torlese 



Programozas 

Fk-programozas: Nem engedelyezet t 



Within an unresolued FK sequence y 
other than FK blocks, RND-'CHF, fiPPR-'DEP, and L 
exclusiuely perpendicular to the FK plane. 



First resolue the FK sequence complel 
Geometry functions that are defined c 
coordinates in the working plane are 



ily or delete illegal positioning blocks, 
jer the gray contouring keys and haue 
Illegal (exception: RND, CHF, OPPR^DEP) . 



TOUbBBI 
INFO 



BELSd 
INFO 



NfiPLo 
FbJLOK 



dSSZES 
TORLeSE 



Hibak torlese a hiba ablakon kivul: 



► Hiba/uzenet torlese a fejiecbol: Nyomja meg a CE 
gombot. 



Nehany uzemmodban (mint peldaul a Szerkesztes 
modban), a CE gomb nem alkalmazhato hibatorlesre, 
mivel a gomb mas funkciok elvegzesere van lefoglalva. 



Egynel tobb hiba torlese: 

► Nyissa meg a hiba ablakot. 

Egyeni hibak torlese: Alljon az emelt fenyu jelolovel a 
hibauzenetre es nyomja meg a TORLES 
funkciogombot. 

► Osszes hiba torlese: Nyomja meg a TORLES MIND 
funkciogombot. 



r<T-p Ha a hiba oka nem lett elhan'tva, akkor a hibauzenet nem 
torolheto. Ebben az esetben, a hibauzenet az ablakban 
marad. 
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4 Programozas: NC alapismeretek, Fajikezelo, Programozasi segedletek 



Hibanapio 



A TNC a hibakat es a fontos esemenyeket (pi. rendszer felallas) egy 
hibanaploban tarolja. A hibanapio kapacitasa korlatozott. Ha a napio 
megtelik, a TNC egy masodikat hasznal. Ha ez szinten megtelik, akkor 
az elso napIo torlodik es ujrairodik, es igy tovabb. A hibatortenet 
megtekintesehez, valtson az AKTUALIS FAJL es az ELOZO FAJL 
kozott. 

► Nyissa meg a hiba ablakot. 

~ Nyomja meg a NAPLOFAJL funkciogombot. 



A hibanapio fajl megnyitasahoz nyomja meg a 
HIBANAPLO FAJL funkciogombot. 



PREuious ^ ?'^^P '^9 f^j'''^ ^^"^ szuksege, nyomja meg az 

ELOZO FAJL funkciogombot. 

Ha az aktualis log fajira van szuksege, nyomja meg az 
™' AKTUALIS FAJL funkciogombot. 

A legregebbi beiras a hiba log fajl elejen talalhato, es a legutobbi a 
vegen. 



Billentyuleutes log 

A TNC a billentyuleuteseket es a fontos esemenyeket (pi. rendszer 
felallas) egy billentyuleutes naploban tarolja. A billentyuleutes napIo 
kapacitasa korlatozott. Ha a billentyuleutes napIo megtelik, akkor a 
vezerlo egy masodik billentyuleutes naplora kapcsol. Ha ez a masodik 
fajl megtelik, akkor az elso billentyuleutes napIo torlodik es ujrairodik, 
es igy tovabb. A billentyuleutes-tortenet megtekintesehez, valtson az 
AKTUALIS FAJL es az ELOZO FAJL kozott. 

~ Nyomja meg a NAPLOFAJL funkciogombot. 



A billentyuleutes log fajl megnyitasahoz nyomja meg a 
LOG I BILLENTYULEUTES LOG FAJL funkciogombot. 

^ elozo log fajira van szuksege, nyomja meg az 
ELOZO FAJL funkciogombot. 

^^^^^^^ Ha az aktualis log fajira van szuksege, nyomja meg az 

AKTUALIS FAJL funkciogombot. 

A TNC a muvelet alatt megnyomott osszes billentyut elmenti a 
billentyuleutes naploba. A legregebbi beiras a fajl elejen talalhato, es 
a legutobbi a vegen. 



HEIDENHAINTNC320 



c 

0) 
N 

(0 



< 

00 

■ 



A billentyuk es funkciogombok attekintese a log fajl 
megtekintesehez: 



Funkcio^ 



Ugras a log fajl elejere 



Ugras a log fajl vegere 



Aktualis log fajl 



Elozo log fajl 



Egy sort fel/le 



Funkciogomb/^H 

gomb 



jusl 



Vissza a fomenube 



Informacios szdvegek 

Egy hibas muvelet utan, mint pi. egy funkcio nelkuli gomb 
megnyomasa, vagy az ervenyes tartomanyon kivuli ertek megadasa, 
a TNC egy (zold) szoveget jelenit meg a fejiecben, hogy 
figyelmeztesse a helytelen muveletre. A TNC a kovetkezo ervenyes 
ertekmegadas utan torii ki ezt az informacios szoveget. 



Szervizfajlok mentese 

Ha szukseges, elmentheti a "TNC aktualis allapotat", es elerhetove 
teheti a szerviz reszere kiertekelesre. A szervizfajlok egy csoportja el 
van mentve (hiba es billentyuleutes log fajlok, illetve mas fajlok, amik 
informaciot tartalmaznak a gep es a megmunkalas aktualis 
allapotarol). 

Ha megismetii a "Szervizadat mentese" funkciot, akkor az elozoleg 
elmentett szervizadat fajlok felulirodnak. 

Szervizfajlok mentese: 

► Nyissa meg a hiba ablakot. 

Nyomja meg a NAPLOFAJL funkciogombot. 



LOG 
FILES 



Szervizfajlok mentesehez nyomja meg a 
SZERVIZFAJLOK MENTESE funkciogombot. 
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Programozas: 
Szerszamok 
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5.1 Szerszamadatok megadasa 



F elotolas 

Az F elotolas a mm/min-ben (inch/min) mert sebesseg, amely a 
szerszam kozeppontjanak palyamozgasara vonatkozik. A maximalis 
elotolas minden tengelyre egyforman vonatkozik es a gepi 
parameterek hatarozzak meg. 

Bevitel 

Az elotolas megadhato a TOOL CALL mondatban es minden 
pozicionalast vegzo mondatban (lasd "Programmondat letrehozasa 
palyafunkciogombokkal" oldal 119). 

Gyorsjarat 

A gyorsmenet az F MAX ertekekent adhato meg. Az F MAX 
megadasahoz nyomja meg az ENT-et vagy az F MAX billentyut mire 
az ELOTOLAS F = ? parbeszedablak jelenik meg a TNC kepernyojen. 



A gyorsjarat megadasa tortenhet egy megfelelo 
szamertek programozasaval is, pi. F30000. Elteroen az 
F MAX-tol, ez a gyorsjarat nem csak az adott mondatra 
vonatkozik, hanem addig marad ervenyben, amig uj 
elotolast nem adunk meg. 




Ervenyessegi idotartam 

A megadott elotolas ertekek addig ervenyesek, amig egy ujat nem 
programozunk. F MAX csak a programozott mondatban ervenyes. Az 
F MAX-ot tartalmazo mondat utan az utoljara programozott elotolas 
ertek lesz ervenyes. 

Valtoztatas program futasa kozben 

A program futas kozben az elotolas az F Override-gombbal 
szabalyozhato. 
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5 Programozas: Szerszamok 



Foorso fordulatszam S 

Az S foorso fordulatszam TOOL CALL mondatban adhato meg 
fordulat/percben. 

Programozott valasztas 

A megmunkalasi programban a fordulatszamot megvaltoztathatjuk a 
TOOL CALL mondatban csak a fordulatszam erteket megadva: 

ffiHI A szerszamhivas programozasahoz nyomja meg a 

QD TOOL CALL gombot. 

Fogadja el a Szerszam szama? kerdest a NO ENT 
gombbal. 

Fogadja el a Az orso tengelye X/Y/Z? kerdest a NO 
ENT gombbal. 

Adja meg az uj fordulatszam erteket a Foorso 
fordulatszam S= ? parbeszedablakban es erositse 
meg az END-el. 

Valtoztatas program futasa kozben 

A program futas kozben az fordulatszam az S Override-gombbal 
szabalyozhato. 
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5.2 Szerszamadatok 

Szerszamkompenzacio kovetelmenyei 

Altalaban a kontur programozasat a munkadarabrajz meretezese 
alapjan keszitjuk. Ahhoz, hogy a TNC kiszamolja a szerszam 
kozeppontjanal koordinatait - azaz a szerszam kompenzaciot - minden 
hasznaini kivant szerszam eseten, meg kell adni a szerszam hosszat 
es radiuszat. 

A szerszamadatok megadhatoak kozvetlenul a programban TOOL 
DEF-el, vagy egy kulon szerszamtablazatban. A szerszamtablazatban 
tovabbi adatok is megadhatoak a specialis szerszamokhoz. A TNC 
figyelembe veszi a szerszam osszes megadott adatat programfutas 
kozben. 



Szerszam szamok es szerszam nevek 

Minden szerszam egy 0 es 9999 kozotti szammal van jelolve, 
azonositva.Amikor a szerszamtablaval dolgozunk akkor ennel 
nagyobb szamokat is megadhatunk es a szerszamnak nevet is 
adhatunk. A szerszam megnevezese max. 16 karakter lehet. 

A 0-s sorszamu szerszam, vagyis a nullas szerszam automatikusan 
L=0 hosszal es R=0 sugarral kerul definialasra.A szerszamtablaban is 
a TO-t mindig L=0-val es R=0-val definialjuk. 



z A 



12 



13 



18 




X 



Szerszam hossza L 

Ket modon hatarozhatjuk meg a szerszam hosszat L: 

A szerszam hossza es a nullas szerszam hossza LO kozotti 
kiilonbseg meghatarozasaval 

Elojeiek: 

L>LO: A szerszam hosszabb mint a nullas szerszam 
L<LO: A szerszam rovidebb mint a nullas szerszam 

A hossz meghatarozasahoz: 

► Mozgassa a nullas szerszamot a szerszamtengely referenda 
poziciojaba (pi. a munkadarab felulete Z=0-val). 

► A szerszamtengelyen a nullapontot allitsa 0-ra (nullapont felvetel). 

► Valtsa be a kovetkezo szerszamot. 

► Mozgassuk az uj szerszamot a mar ismert pontra. 

I A vezerlo kijeizi az L hosszra vonatkozo kompenzacios erteket. 

► Adjon meg egy erteket a SZERSZAM DEF mondatba vagy a 
szerszamtablazatba. 



z A 



AL=0 




AL<0 



X 



Szerszamhossz meghatarozasa szerszambemerovel 

Adjuk meg a meghatarozott erteket a TOOL DEF mondatban vagy a 
szerszamtablazatban tovabbi szamitasok nelkul. 



98 5 Programozas: Szerszamok 

1 



Szerszamsugar R 

A szerszamsugar R kozvetlenul megadhato. 

Hossz es sugar delta ertekek 

A szerszam hosszra es sugarra megadhatunk un. delta erteket. 

A pozitiv delta ertekek szerszamrahagyast jelolnek (DL, DR, DR2>0). 
Ha simitasi rahagyassal programoz, adja meg a rahagyast TOOL 
CALL mondatban. 

A negativ delta ertekek alulmeretes szerszamot jelolnek (DL, DR, 
DR2<0). Az alulmereteket a szerszamkopas korrekciozasara lehet 
alkalmazni. 

A delta ertekek altalaban szamertekek. A TOOL CALL mondatban 
lehetnek Q parameterek. 

Beviteli tartomany: A megengedheto maximalis delta-ertek ± 99,999 
mm kozott lehet. 



L DR<0 ' -J 



DR>0'' 



DL< 0"yt [ 
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DL>0 



A szerszamtablazat delta ertekei befolyasoljak a 
szerszam grafikus megjeleniteset. A munkadarab 
grafikus abrazolasara nincsenek hatassal. 

A TOOL CALL mondatban levo delta ertekek 
megvaltoztatjak a munkadarab kijelzett mereteit a 
szimulacio alatt. A szimulalt szerszam meret ugyanaz 
marad. 



Szerszamadatok bevitele a programba 

A szerszamszam, a hossz es a sugar egy SZERSZAM DEF 
mondatban adhato meg. 

A szerszamdefinialashoz nyomja meg a TOOL DEF gombot. 

B8HI Szerszam szam: Minden szerszam egyedileg 

azonosithato a sorszamaval. 

Szerszamhossz: A szerszamhossz kompenzacios 
erteke 

Szerszamsugar: A szerszamsugar kompenzacios 
erteke 



r-^io A szerszam hosszat kozvetlenul is bevihetjuk az „aktualis 
pozicio atvetele" gombbal. Bizonyosodjon meg arrol, hogy 
a megfelelo tengely van kivalasztva. 

Pelda 



4 TOOL DEF 5 L+10 R+: 
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Szerszam adatok bevitele a szerszamtablazatba 

Egy szerszamtablaban 9999 szerszamot lehet definiaini es tarolni. 
Lasd meg a Szerkeszto Funkciokat ebben a fejezetben. Azert, hogy 
tobb korrekcios adatot lehessen a szerszamhoz megadni (indexelt 
szerszamszam), szurjon be egy sort, es terjessze ki a 
szerszamszamot egy ponttal es egy szammal, 1-t6l 9- ig (pi. T 5.2). 

Szerszamtablat kell hasznaini: 

^ egy adott szerszamhoz tobb korrekcios erteket akarunk hasznaini 
(Oldal 102), vagy 

automata szerszamcserelo eseten, vagy 

k kontur nagyolo marasanal 22-es ciklussal (lasd "KINAGYOLAS 
(Ciklus 22)" oldal 267). 

Szerszamtablazat: Szabvanyos szerszamadat 



' Rovidites 

T 


A szam, amellyel a szerszamot meghivjuk a programba (pi. 
5, indexelt: 5.2) 




NEV 


Nev, amellyel a szerszamot meghivjuk a programba 


Szerszam neve? 


L 


A szerszamhossz korrekcioerteke 


Szerszam hossz? 


R 


A szerszamsugar korrekcioerteke R 


Szerszamsugar R? 


R2 


A szerszamsarok lekerekitesi R2 sugra, toruszos kialakitasu 
szerszamsarkoknal. Csak gombvegu vagy toruszos forgacsolo 
szerszamokkal torteno megmunkalasi muveletek grafikus 
megjelenitesehez vagy 3D-s sugarkorrekciohoz alkalmazhato. 


Szerszamsugar R2? 


DL 


A szerszamhossz Delta erteke 


Szerszam hossz rahagyasa? 


DR 


A szerszamsugar Delta erteke R 


Szerszamsugar rahagyasa? 


DR2 


A szerszamsugar Delta erteke R2 


Szerszamsugar rahagyasa 2? 


TL 


Szerszamtiltas (TL: mint Tool Locked) 


Szerszam tiltva? 

Igen = ENT / Nem = NO ENT 


RT 


A helyettesito szerszam szama, amennyiben erre mod van (RT: 
mint Testver szerszam; lasd TIME2-nel is 


Testver szerszam? 


TIMEl 


Maximalis eltartam percben. Ez geptipus fuggo funkcio. A 
gepkonyvben bovebb informaciot talal. 


Max. eltartam? 


TIME2 


Maximalis eltartam percben, TOOL CALL soran: Ha az aktualis 
szerszamkor meghaladja ezt az erteket, akkor a TNC kicsereli a 
szerszamot a kovetkezo TOOL CALL soran (lasd CUR.TIME-nal 
is). 


Max. eltartam TOOL CALL eseten? 


CUR.TIME 


A szerszam aktualis kora, percekben: A TNC automatikusan 
szamoija az aktualis eltartalmat (AKT.IDO). Hasznalt 
szerszamoknal meg lehet adni egy kezdo erteket. 


Aktualis eltartam? 
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5 Programozas: Szerszamok 



Rovidites Bevitel 



Parbeszed 



TIPUS 


Szerszam tipus: Nyomja meg a TIPUS VALASZTAS (3. 
funkciogomb sor) funkciogombot; a TNC rahelyez egy ablakot, 
amiben kivalaszthatja a kivant szerszamot. A funkciok aktualisan 
csak a FURAS gs MARAS szerszamtfpusok esGtGn valaszthatok. 


Szerszam tipusa? 


DOC 


Szerszamra vonatkozo megjGgyzes (maxiinunn 16 karaktGr) 


Szer szamleir as ? 


PLC 


A PLC-bG kuldGndo infornnaciok errol a szerszamrol. 


PLC status? 


LCUTS 


Elhossz a 22 ciklushoz 


Vagoel hossza a szerszamtengelyen? 


ANGLE 


Maximalis lesullyedesi szog a 22. es a 208. ciklusoknal 


Max lesullyedesi szog? 


CUT 


Forgacsoloeiek szama (max. 20 el) 


Vagoelek szama? 


RTOL 


Az R szerszamsugar megengedheto elterese automatikus 
szerszambemeres eseten. Ha a megadott erteket tullepjuk, a 
vezerles letiltja a szerszamot (L stasusz). Beviteli tartomany: O-tol 
0.9999 mm-ig 


Kopasi tures: sugar? 


LTOL 


Az L szerszamhossz megengedheto eltererse automatikus 
szerszambemeres eseten. Ha a megadott erteket tullepjuk, a 
vezerles letiltja a szerszamot (L stasusz). Beviteli tartomany: O-tol 
0.9999 mm-ig 


Kopasi tures: hossz? 


DIRECT. 


Szerszam forgasiranya dinamikus szerszambemeres eseten. 


Forgasirany (M3 = — )? 


TT:R-OFFS 


Jelenleg nines tamogatva 


Szerszam eltolas: sugar? 


TT:L-OFFS 


Jelenleg nines tamogatva 


Szerszam eltolas: hossz? 


LBREAK 


Az L szerszamhossz megengedheto elterese toresfigyeleskor. Ha 
a megadott erteket tullepjuk, a vezerles letiltja a szerszamot (L 
stasusz). Beviteli tartomany: O-tol 0.9999 mm-ig 


Tores tures: hossz? 


RBREAK 


Az R szerszamsugar megengedheto elterese toresfigyeleskor. Ha 
a megadott erteket tullepjuk, a vezerles letiltja a szerszamot (L 
stasusz). Beviteli tartomany: O-tol 0.9999 mm-ig 


Tores tures: sugar? 


PTYP 


Szerszamtipus kiertekeleshez a zseb-tablazatban 


Szerszamtipus a zseb-tablazathoz? 


LIFTOFF 


Megadja, hogy egy NC stop eseten a TNC a konturtol elmozgassa- 
e a szerszamot a szerszamtengely poziti'v iranyaban. Ha I van 
kivalasztva, a TNC visszahuzza a szerszamot a konturrol 0.1 mm- 
re, felteve, hogy ezt a funkciot aktivalta a programban M148- 
cal(lasd "Automatikus kiemeles egy NC - stop eseten: Ml 48" oldal 
174). 


Szerszamot visszahuz I/N? 


TPNO 


A tapintok szama a tapinto tablazatban 


TPNO 
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Szerszamtablazat szerkesztese 

A szerszamtablazat, ami a programresz vegrehajtasa alatt aktiv, 
TOOL.T-nek van jelolve, es mentve kell lennie a "tablazat" konyvtarba. 
A TOOL.T szerszamtablazat csak egy gepi uzemmodban 
szerkesztheto. 

A tobbi szerszamtablazat, amik archivalasra kerulnek vagy 
programteszthez kellenek, mas fajinevet kapnak T kiterjesztessel. 
Alapertelmezettkent, a Programteszt es Programozas modokban a 
TNC a "simtool.t" szerszamtablazatot hasznaija, ami zinten a 
"tablazat" konyvtarban van elmentve. A Programbevitel es 
szerkesztes modban nyomja meg a TABLAZATSZERKESZTO 
funkciogobmot a szerkeszteshez. 

Szerszam tablazat TOOL.T szerkesztese: 

► A kivant uzemmod kivalasztasa 

BZERszpM- 1 A szerszam tablazat kivalasztasahoz nyomja meg a 

iTu I SZERSZAM LISTA funkciogombot. 

► Kapcsoija a SZERKESZT funkciogombot BE allasba. 



S z e r s z a m 1 i s t a szerkesztese 
Szerszam neve 



Programozas 



^tableNtool . t 



SZERKESZT 
IkI I BE 



T 



SZERKESZT 

li<I~l BE 
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Barmely masik szerszamtabia megnyitasahoz 

I Programbevitel es szerkesztes uzemmod kivalasztasa. 
A fajikezelo elohivasa. 

► A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TIPUS 
VALASZTAS funkciogombot. 

I A .T tipusu fajlok kivalasztasahoz nyomja meg a 
MUTAT .T funkciogombot. 

I Valsszon egy fajit vagy adjon meg uj fajinevet. Fejezze 
be a bevitelt az ENT vagy a KIVALASZT 
funkciogombbal. 

Amikor egy szerszam tablazatot szerkesztesre megnyitunk, akkor a 
szerkesztheto adat inverz szinu, a nyilakkal vagy a funkciogombokkal 
lehet leptetni kozottuk a kivant pozicioig. A kivant adatot felul lehet I'rni 
vagy egy uj erteket bevinni. A kovetkezo funkciok elerhetok 
szerkesztes kozben, lasd a tablazat. 

Ha a tablaban levo osszes informacio mar nem fer ki egy kepernyore, 
ezt a tabia nevevel egy sorban levo "»" vagy "«" szimbolumok jelzik. 



[ Szerszamtablazat szerkeszto funkcioi 



Funkciogomb 



Ugras a tablazat elejere 



Ugras a tablazat vegere 



Ugras az elozo tablazatoldaira 



Ugras az kovetkezo tablazatoldaira 
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5 Programozas: Szerszamok 



Szerszamtablazat szerkeszto funkcioi 



Funkciogomb 



Szoveg vagy szam keresese 



Ugras a sor elejere 



Ugras a sor vegere 



Kijelolt mezo masolasa 



PILLNTNVI 
eRTeKET 
MbSOL 



A kimasolt mezo beszurasa 



MoSOLT 
eRTeKET 
BEILLESZT 
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Megadott szamu sort (szerszam) a tabia vegehez 
hozzaad 



N SORT fi 

IJeGeRE 
BEILLESZT 



Szurjon be egy sort, meghatarozhato 
sze rsza m sza m m a I 



SOR BEIL- 
LESZTeBE 



Aktualis sor (szerszam) torlese 



SOR 
TORLeSE 



Rendezi a szerszamokat oszlopok szerint 



Az osszes furo megjelem'tese a 
szerszamtablazatban 



Az osszes tap into megjelem'tese a 
sze rsza mta b I azat ba n 



Szerszamtablazat elhagyasa 

Hivja meg a fajikezelot es valasszon egy masikadattiust, pi egy 
alkatreszprogramot. 
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Szerszamtarhely tablazat automatikus 
szerszamcserelohoz 



[V] A gep epi'toi a gephez igazitjak a szerszamhely tablazat 
L_i ' nagysagat. Tovabbi informaciokat a Gepkonyv szolgaltat. 

Automata szerszamvaltashoz szukseg van a TOOL_P.TCH 
tablazatra. A TNC tobb szerszamhely tablazatot tud kezeini kulonbozo 
fajl nevekkel. Szerszamhely tablazat aktlvlzalasa programfutashoz: kl 
kell valasztani a Programfutas uzemmod faljkezelojeben ( status M). 

Tabia szerkesztese program futtatas alatt 

A szerszam tablazat klvalasztasahoz nyomja meg a 
SZERSZAM LISTA funkciogombot. 



SZERSZnM' 
LISTfi 

T i H 



SZERKESZT 
IkI I BE 



A szerszamhely tablazat kivalasztasahoz nyomja meg 
a SZERSZAMHELY LISTA funkciogombot. 

► Kapcsoija a SZERKESZT funkciogombot BE allasba. 



Szerszamhely lista szerkesztese 
Szerszam sorszama 



>tableNtool_F 



SZERKESZT 
IkI I BE 



3ZER3ZBM- 
LISTfi 



Tablazat kivalasztasa Programbevitel es szerkesztes 
uzemmodban 

A fajikezelo elohivasa. 

► A fajltipus kivalasztasahoz nyomja meg a TIPUS 
VALASZTAS funkciogombot. 

[ A .TCH tipusu fajlok mutatasahoz nyomja meg a TCH 
FILES (masodikfunkciosor). 

Valsszon egy fajit vagy adjon meg uj fajinevet. Fejezze 
be a bevitelt az ENT vagy a KIVALASZT 
funkciogombbal. 



f Rovidites 


Bevitel 


Parbeszed ^ 


P 


Szerszamtaroloban a tarhely azonositoja 




T 


Szerszam szama 


Szerszam sorszama? 


TNAME 


Szerszam nev kijezese a TOOL.T-bol 




ST 


Kulonleges szerszam nagy sugarral, ami tobb helyet igenyel a 
szerszamtarban. Ha a specialis szerszam atlog az elotte es a mogotte 
levo szerszamhelybe is, akkor azokat le kell zarni az L oszlopban (L 
allapot). 


Kulonleges szerszam? 


F 


Rogzitett szerszamazonosito. A szerszam mindig ugyanabba a 
tarhelybe kerul vissza. 


Rogzitett hely? Igen = ENT / 
Nem = NO ENT 


L 


Tiltott tarhely (lasd ST oszlop) 


Tarhely tiltva Igen = ENT/ 
Nem = NO ENT 


PLC 


A PLC-be kuldendo informaciok errol a szerszamhelyrol. 


PLC status? 


DOC 


Megjegyzes kijelzese a szerszamrol a TOOL.T-bol 
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5 Programozas: Szerszamok 



Rovidites 


Bevitel 


Parbeszed 


PTYP 


Szerszam tipusa. A funkciot a szerszamgep gyartoja hatarozza meg. 
Tovabbi informaciokat a Gepkonyv szolgaltat. 


Szerszamtipus a zseb- 
tablazathoz? 


PI ... P5 


A funkciot a szerszamgep gyartoja hatarozza meg. Tovabbi 
informaciokat a Gepkonyv szolgaltat. 


Ertek? 


RSV 


Tarhely fenntartas box tarak szamara 


Tarhely fenntart.: Igen = ENT / 
Nem = NOENT 


TILTOTTFELETTE 


Box tar: Tiltva a tarhely felett 


Tiltva a tarhely felett? 


TILTVAALATTA 


Box tar: Tiltva a tarhely alatt 


Tiltva a tarhely alatt? 


TILTVABALRA 


Box tar: Tiltva a tarhelytol baira 


Tiltva a tarhelytol balra? 


TILTVA_JOBBRA 


Box tar: Tiltva a tarhelytol jobbra 


Tiltva a tarhelytol jobbra? 
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^Szerszamtarhely tablazat szerkeszto funkcioi TunKciogomb 

Ugras a tablazat elejere 



Ugras a tablazat vegere 



Ugras az elozo tablazatoldaira 



Ugras az kovetkezo tablazatoldaira 



Szerszamtarhely nullazasa 



Szerszamszam nullazasa T oszlop 



Ugras a sor elejere 



Ugras a sor vegere 



Szerszamcsere szimulalasa 



Aktualis mezo szerkesztese 



Nezet rendezese 



OLDRL 

LU 



SinULPTED 
TOOL 
CHRNGE 



Szerszam kivalasztasa a szerszamtablazatbol 



EDIT 
CURRENT 
FIELD 



[V] A kulonbozo kijelzoszurok tulajdonsagait, kellekeit es 
izu' megnevezeseit a gepgyarto hatarozza meg. Tovabbi 
informaciokat a Gepkonyv szolgaltat. 
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5 Programozas: Szerszamok 



Szerszamadatok hivasa 

O 

Egy TOOL CALL mondat a definialva programban a kovetkezo (\j 
adatokkal: ^ 



Szerszamhivas a TOOL CALL megnyomasaval. 
mk Szerszam sorszama: A szerszam azonositojanak vagy 



CO 

E 

(0 



nevenek megadasa. A szerszam egy TOOL DEF 1^ 

mondatban vagy a szerszam tablazatban (/) 

definialhato. A TNC automatikusan idezojelbe rakja a J- 

szerszam nevet. A nev az aktiv TOOL T S 



N 
CO 



szerszamtablaban lett megadva. Ahhoz, hogy egy 
szerszam mas korrekcioertekekkel legyen meghivva, 
adja meg a szerszamtablaban egy tizedesponttal CNI 
jelolt indexet. 

Az orso tengelye X/Y/Z: Adja meg a szerszamtengelyt. 

S foorso fordulatszam: foorso furdulatszama fordulat/ 
perc-ben 

F elotolas: F a legkozelebbi pozicionalasig vagy 
SZERSZAMHIvAS mondatig lesz ervenyes. 

► DL szerszamhossz rahagyas: Adja meg a delta erteket 
a szerszamhosszra. 

DR szerszamsugar rahagyas: Adja meg a delta erteket 
a szerszamsugarra. 

DR2 szerszamsugar rahagyas: Adja meg a delta erteket 
a 2. szerszamsugarra. 

Peldaul: Szerszamhivas 

Az 5 szerszam hivasa Z tengely menten, 2500 ford/perc 
fordulatszammal es 350 mm/perc elotolassal. A tulmeretes szerszam 
hossz- es sugarkorrekcioja: 0,2 es 0,05 mm, az alulmeretes szerszam 
sugarkorrekcioja 1 mm. 

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0.2 DR-1 DR2+0.05J 

A D, az elobbi L es R Delta ertekek. 

Szerszam elovalasztasa szerszamtablanal 

Ha szerszamtablakat hasznalunk, akkor a kovetkezo szerszam 
elovalasztasahoz a TOOL DEF-T alkalmazzuk. Egyszeruen adjuk 
meg a szerszamazonositot, a szerszam nevet, vagy a megfelelo Q- 
Parametert. 
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Szerszamvaltas 



(0 
(0 




Ez gepti'pus fuggo funkcio. Tovabbi informaciokat a 
Gepkonyv szolgaltat. 



E 



Szerszamvaltas pozicio 

N A szerszamcsere pozicionak utkozes nelkul megkozelithetonek kell 
J2 lennie. A szerszamcsere poziciot a gepi nullponthoz kepest megadott 
Q) koordinatakkal -az M91-es es az M92-es mellekfunkciokkal adjuk meg 
N a munkadarab nullponthoz viszonyitottak helyett. Ha az elso 
CO szerszamhivas elott TOOL CALL 0-t programozunk, a TNC a foorsot 

a szerszamtengelyen egy olyan pozicioba mozgatja. ami fuggetlen a 

szerszam hosszatol. 

Kezi szerszamvaltas 

Kezi szerszamcserehez allitsuk le a foorsot es mozgassuk a 
szerszamot a szerszamcsere pozicioba: 

i Elmozgatas szerszamcsere poziciora progambol 

► Programfutas megszakitasa (lasd "Megmunkalas megszakitasa" 
oldal411). 

I Szerszamcsere. 

► Programfutas folytatasa (lasd "Programfutas megszakitas utan" 
oldal412). 

Automatikus szerszamvaltas 

Ha a szerszamgep fel van szerelve automatikus szerszamcserelovel, 
a programfutas folyamatos. Amikor a TNC egy TOOL CALL-hoz er, 
kicsereli a foorsoban levo szerszamot egy masikra a szerszamtarbol. 
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Automata szerszamcsere ha a szerszam eltartam letelik: M101 ^ 

o 

[V] Ez az MlOl funkcio nagyban fugg az egyes geptipusoktol. ^ 
Tovabbi informaciokat a Gepkonyv szolgaltat. ^ 

CO 

A TNC automatikusan szerszamot valt, ha az tullepi a TIME2 ^ 
elettartamot, programfutas alatt. Ennek a mellekfunkcionak a 

hasznalatahoz a program elejen aktivaini kell az MlOl-et. Az MlOl N 
hatasatazM102torli. </) 

Automatikus szerszamvaltas tortenik fl) 

N 

■ az elettartam tullepest koveto NC mondat utan, vagy (/) 

■ az utolso egy percben a szerszam elettartam tullepes elott (100% 



potenciameteres bealh'tas). 

Ha az elettartam tullepes egy ervenyes M120 alatt 
kovetkezik be, a TNC var a szerszamcserevel az utan a 
mondat utanig, amelyikben a sugarkorrekciot RO-val 
toroljuk. 

Ciklus elott a TNC automatikusan szerszamot cserel, ha a 
cserelesi pont beleesik. 

Addig amig fut a szerszamcsere program, a TNC nem 
vegez automatikus szerszamcseret. 



If) 



Szabvanyos NC mondatok RO, RR, RL sugarkorrekcioval 

A helyettesito szerszam sugaranak meg kell egyeznie az eredeti 
szerszam sugaraval. Ha a sugarak nem egyenloek, a TNC egy 
hibaiizenetet ad ki es nem hajtja vegre a szerszamcseret. 
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:2 5.3 Szerszam korrekcio 



u 

o 
E 

N 

0) 
^ 

O 
N 
CO 

CO 



Bevezetes 

A TNC vezerles minden egyes szerszamnal a szerszamhossz 
korrekcios ertekkel modositja a palyat a szerszamtengelyen. A 
megmunkalasi sikban kompenzalja a szerszam sugarat. 

Ha a programot a TNC-vel alh'tottuk elo, a szerszam korrekcio csak a 
megmunkalasi sikban hatasos. A TNC a korrekcios ertekeket 5 
tengelyen (a forgotengellyel egyutt) veszi figyelembe. 

Szerszam hosszkorrekcio 

A szerszamkorrekcio a hosszra ervenyes, ez a szerszamhivas utan a 
szerszam tengelye menten ervenyesul. A hosszkorrekcio 
megszuntetesehez L=0 hosszkorrekciot kell meghivni. 



Ha a TOOL CALL 0 -val pozitiv korrekcios erteket adunk 
meg, akkor szerszamot tavolabb visszuk a 
munkadarabtol. 

Egy TOOL CALL szerszam hi vaskor megvaltozik a foorso 
menten programozott szerszampalya, a ket szerszam 
hossza kozotti kulonbseggel. 




Szerszamhossz korrekciohoz a TNC a Delta erteket a TOOL CALL 
mondatbol es a szerszamtablabol vett adatokbol szami'tja: 

Korrekcios ertek = L + DLjool call "•" DLjab ^hol 

L a szerszamhossz L a TOOL DEF-bol vagy a 

szerszamtablabol 
DL TOOL CALL ^ TOOL CALL mondatban megadott DL hossz 

rahagyas (nem szamit bele a pozi'cio kijelzesbe). 
DL JAB 9 szerszamtablaban megadott DL hossz 

rahagyas. 
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5 Programozas: Szerszamok 



Szerszamsugar korrekcio 

A szerszammmozgasokat leiro NC mondatok tartalmazzak a: 

■ RL vagy RR-t egy sugarkorrekciohoz 
* RO -t, ha nines sugarkorrekcio. 

A sugarkorrekcio ervenyes, amint a szerszamot behivtuk es 
egyenesen elmozdulunk a munkasikban RL vagy RR -rel. 

A TNC automatikusan torii a sugarkorrekciot, ha On: 

pozicionalo mondatot programoz RO-VAL 
^ elhagyja a konturt a DEP funkcioval 

■ egy PGM CALL programoz 

■ uj programot valaszt PGM IVIGT-tel. 

Szerszamsugar korrekciohoz a TNC a Delta erteket a TOOL CALL 
mondatbol es a szerszamtablabol vett adatokbol szamitja: 

Korrekcios ertek = R + DR-pooL call "•" ^Rjab ^hol 

R a szerszamsugar R a TOOL DEF-bol vagy a 

szerszamtablabol 

DR 

TOOL CALL ^ TOOL CALL mondatban megadott DR sugar 
rahagyas (nem szamit bele a pozicio kijelzesbe). 
DR jp^jQ a szerszamtablaban megadott DR sugar 

rahagyas. 

Sugarkompenzacio nelkul: RO 

A programozott koordinatakkal meghatarozott poziciora vagy palyara 
a szerszam kozepe mozog. 

Alkalmazasok: Furas es kiesztergalas, elopozicionalas. 
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Szerszammozgas sugarkorrekcioval: RR es RL 

RR A szerszam a konturtol jobbra mozog 



RL 



A szerszam a konturtol baira mozog 



A szerszam kozepe a programozott konturtol sugarnyi tavolsagra 
mozog. "Jobb" vagy "bal" a szerszam haladasi iranyaban ertendo a 
munkadarab konturhoz kepest. Lasd a jobboldali abrat. 



Ket eltero sugarkorrekcios ertekkel rendelkezo 
programmondat kozott (RR es RL) programozni kell 
legalabb egy sugarkompenzacio nelkuli atvezeto 
mondatot (azaz, RO-val). 

A mondatban programozott uj sugarkorrekcios ertek a 
mondat vegen lesz ervenyes. 

Akar lett sugarkompenzacio programozva (RR/RL) akar 
nem (RO), a TNC a szerszamot merolegesen a 
programozott start- vagy vegpontra pozicionalja. 
Pozicionaija a szerszamot egy megfelelo tavolsagra az 
elso es utolso konturponttol az utkozesek elkerulese 
miatt. 



Szerszamsugar korrekcio megadasa 



A kivant palyan valo mozgatashoz adja meg a celkoordinatakat es 
fogadja el az ENT-TEL. 

SUGARKORR.: RL/RR/NINCS KORR.? 



Ha a szerszamot a kontur bal oldalan akarja 
mozgatni, nyomja meg az RL funkciogombot, vagy 



Ha a szerszamot a kontur jobb oldalan akarja 
mozgatni, nyomja meg az RR funkciogombot, vagy 



RL 




RR 




Ha a szerszamot sugarkorrekcio nelkul akarja 
mozgatni, vagy toroini akarja a korrekciot, nyomja 
meg az ENT gombot. 



A mondat lezarasahoz nyomja meg az END gombot. 
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5 Programozas: Szerszamok 



Sugarkorrekcio: Megmunkalasi sarkok 

■ Kulso sarkok 

Ha sugarkorrekciot programoz, akkor a TNC a szerszamot a kulso 
sarkok korul, egy osszekoto iven mozgatja. Ha szukseges, a TNC 
csokkenti sz elotolasta kulso sarkok korul, hogy csokkentse a gep 
igenybevetelet, pi. nagymerteku iranyvaltasok eseten. 

■ Belso sarkok 

A TNC meghatarozza a szerszamkozepont palyainak 
metszespontjait a belso sarkoknal sugarkorrekcio eseten. Ebbol a 
pontbol inditja a kovetkezo konturelemet. Ezzel meggatolja a 
munkadarab seruleset. A megengedheto maximalis szerszamsugar 
erteket a programozott kontur geometriaja korlatozza. 




A sarok lemarasanak megelozesehez figyeljen arra, hogy 
a kezdo es vegpoziciot ne programozza a 
megmunkalando sarkokon belulre. 



5 
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6.1 Szerszam mozgas 

O Palyafunkciok 

^ Altalaban egy kontur szamos konturelembol adodik ossze, ilyenek a 

C kon'v es az egyenes. A szerszammozgasokat a palyafunkciokkal 

N 

(A 

N 



CD 



programozhatjuk egyenesek es konvek menten. 

Szabad kontur programozas FK 

Ha az alkatreszrajz nem megfeleloen meretezett az NC szamara es a 
meretek nem elegendoek egy NC program elkeszitesehez, akkor a 
szabadkontur programozasanal eloallithato a munkadarab konturja, 
es a TNC kiszamitja a hianyzo adatokat. 

A szerszammozgasokat az FK programozassal programozhatjuk 
egyenesek es konvek menten. 



Kiegeszito M funkcio 

A TNC kiegeszitofunkcioival szabalyozhato: 

■ Programfutas, mint pi. program megszakitasa 

P Gepi funkciok, pi. foorso forgasiranyanak valtasa es a hutoviz be- es 
kikapcsolasa 

■ A szerszam utviselkedese 



Alprogramok es programreszek ismetlese 

Ha egy programresz tobbszor ismetlodik egy programon belul, azzal, 
hogy ezt a reszt egyszer adja be, majd alprogramkent vagy 
programresz ismetleskent definiaija, idot takarithat meg es 
csokkentheti a programozasi hibak elofordulasanak eselyet. Ha azt 
akarja, hogy a programresz csak bizonyos felteteiek mellett fusson, 
akkor ezt az alprogramban meghatarozhatja. Emellett egy programot 
egy kulon programbol is meghivhat. 

Az alprogramrol es a programresz ismetleserol a 9. fejezetben 
olvashat reszletesen. 



Q parameteres programozas 

Az alkatreszprogramban a szamadatok helyett valozokat is 
hasznalhat, melyeket Q parameternek hivnak. A Q parameter ertekeit 
a Q parameter funkciokkal lehet bealh'tani. A Q parametert 
matematikai funkciok programozasara is lehet hasznaini, amellyekkel 
a programot lehet vezereini, vagy amelyik egy konturt ir le. 

A Q parameteres programozas leirasa a 10. fejezetben talalhato. 
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6.2 A palyakovetesi funkciok 
alapjai 



Szerszammozgatas programozasa munkadarab 
megmunkalasahoz 

Munkadarab programhoz a palyat elemekre bontjuk es egymas utan 
programozzuk. Altalaban ezt az alkatreszrajzon talalhato 
vegpontok megadasaval tesszuk. Ezekbol a pontokbol a TNC 
kiszamolja a szerszam adatait es a sugarkorrekciot. 

A TNC minden azonos mondatban programozott tengelyt egyidejuleg 
mozgat. 

Mozgatas a gepi tengelyekkel parhuzamosan 

A program mondat csak egy koordinatat tartalmaz. Ilyenkor a TNC a 
tengellyel parhuzamosan mozgatja a szerszamot. 

Geptipustol fuggoen a vezerlo vagy az asztalt, amire a munkadarab 
van felfogva, vagy a szerszamot mozgatja. Mindemellett a programot 
mindig ugy kell irni, mintha a szerszam mozogna. 

Pelda: 
LX+lOO 



L Mozgatas egyenes palya menten. 

X+100 A vegpont koordinatai. 

A szerszam Y es Z koordinatai nem valtoznak es X=100 poziciora 
mozog (lasd a jobb oldali, felso abrat) 

Mozgatas a fosikban 

A program mondat csak ket koordinatat tartalmaz. Ilyenkor a TNC a 
sikkal parhuzamosan mozgatja a szerszamot. 

Pelda: 
L X+70 Y+50" 



A szerszam Z koordinatai nem valtoznak es az XY sikban az X=70, 
Y=50 poziciora mozog (lasd a jobb oldali, kozepso abrat) 

Mozgatas a terben 

A program mondat harom koordinatat tartalmaz. Ilyenkor a TNC a 
terben mozgatja a szerszamot a megadott pozicioba. 

Pelda: 
L X+80 Y+0 Z-10 
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TZ Kor es koriv 



(0 
Q. 

(0 

o 



> 

:0 

(0 
>» 

Q. 
< 



A TNC egyidejuleg mozgat 2 tengelyt a munkadarabhoz kepest 
korpalyan. A kormozgas a kor kozeppontjanak CC megadasaval 
definialhato. 

Amikor egy kort programoz, a vezerlo valamelyik fosi'kban ertrelmezi 
azt. Ennel a si'knak a kivalasztasa automatikusan tortenik, mikor a 
foorso tengelyet megadja a SZERSZAMHlVAS ALATT: 



^ Foorso tengelye 




Z 


XY, tovabba 




UV, XV, UY 


Y 


ZX, tovabba 




WU, ZU, WX 


X 


YZ, tovabba 




VW, YW, VZ 



Korinterpolacio forgasi iranya DR 

Ha a ket konturelem kozotti koriv nem erinto, 
akkor meg kell adni a DR forgasiranyt: 

Az oramutato jarasaval megegyezo forgasirany: DR- 
Az oramutato jarasaval ellentetes forgasirany: DR+ 




Z 1 








Y 
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6 Programozas: Kontur programozas 



Sugarkorrekcio 

Asugarkorrekcionakabban a mondatban kell szerepelnie, ahol azelso 
konturelemre mozog a szerszam. A sugarkorrekciot nem lehet egy 
korinterpolacios mondatban megadni. Egy egyenesen interpolalo 
(lasd "Palya konturok - derekszogu koordinatakkal" oldal 128) vagy 
egy rapozicionalo mondatban (APPR mondat, lasd "Konturra raallas 
es elhagyasa" oldal 121) kell megadni. 

Elopozicionalas 

A program futtatasa elott egy elopoziciora kell alini az utkozes 
elkerulese erdekeben. 



Programmondat letrehozasa palyafunkciogombokkal 

A szurke palyafunkcio gombok hatasara megjelenik egy 
parbeszedablak. TNC rakerdez minden szukseges informaciora es 
beilleszti az adott sort a programba. 

Pelda - Egyenes programozasa: 



A parbeszedablak megnyitasa: pi: egyenes 



y 



KOORDINATAK? 



10 



Az egyenes vegpontjainak megadasa 



Kezi uzemmoc 



Prograttiozas 

Kiegeszitb M-funkci6 ? 



BEGIN PGM 1^1 MM 
BLK FORM 0.1 Z X+0 V+0 
BLK FORM 0.Z X+100 Vh 
TOOL CfiLL 9 Z S3500 

EHEEaMHs 

5 L X-50 V-50 R0 FMfiX 
B L Z+Z R0 FMfiX 

7 L Z-B R0 FZ000 

8 fiPPR LOT X+12 V+5 R5 RL F250 

9 L V+B0 

10 RND R7.5 

11 L X+3B V+80 
IZ RND R7.5 

13 L X+B0 

1^1 RND R7.5 

15 L X+8il V+B0 

IB L V+5 

17 DEP LOT X+150 V-50 R5 



M118 M120 M128 M140 



SUGARKORR.: RL/RR/NINCS K0RR.?1 



R8 



Valassza a sugarkompenzaciot (itt nyomja meg az RO 
funkciogombot — a szerszam kompenzacio nelkul 
mozog). 



ELOTOLAS r= ? / F MAX = ENT 



100 



Az elotolas megadasa (itt, 100 mm/min), es 
elfogadasa ENT-tel. Az inch-ben valo 
programozashoz adjon meg 100-at a 10 inch/min-es 
elotolashoz. 



Mozgas gyorsjaratban: nyomja meg az FMAX 
funkciogombot 



A TOOL CALL-ban meghatarozott elotolassal 
torteno mozgashoz nyomja meg a FAUTO 
funkciogombot. 
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JO 3 

(0 

^ — 



Mellekfunkciok megadasa. (itt: M3) megadasa es az 
ENT megnyomasaval befejezes. 



Az alkatreszprogram most a kovetkezo sort tartalmazza: 
L X+10 Y+5 RL FlOO M3 
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6 Programozas: Kontur programozas 



6.3 Konturra raallas es elhagyasa 



Attekintes: Konturra raallas es elhagyas 
uttipusai 

Az APPR (RAALLAS) es a DEP (ELHAGYAS) funkciok a APPR/DEP- 
gombbal aktivalhatok. A kovetkezo funkciogombok kozul lehet 
kivalasztani a kivant eljarast: 



Funkcio 



Egyenes erinto vonal 



A kontur egy pontjara meroleges 
egyenes 



Erinto kon'v 



'Raallas Elhagyas 



Kon'v, erintoleges csatlakozassal a 
konturhoz. Egy erintovonalon levo, 
konturon kivuli segedpontra valo raallas 
es elhagyas. 



0 BEGIN PGM 1 MM 

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 V+0 Z-20 

Z BLK FORM 0.Z X+100 V+100 Z+0 

3 TOOL CA LL 5 Z S3000 

5 END PGM 1 f 



Kezi uzemmoc 



Programozas 
ll.H 



fiPPR LT 



PPPR LN PPPR CT PPPR LOT 



Csavarvonaira erkezes es elhagyasa 

A szerszam raall es elhagy egy olyan csavarvonalat, amelyik erinti a 
konturt. Csavarvonaira raallast es elhagyasat a APPR CT-vel es az 
DEP CT-vel hajthat vegre. 



A raallas es elhagyas fontos pontjai 



« Kezdopont Ps 

Ezt a poziciot az APPR mondat elott kell programozni. Ps a konturon 
kivul van es sugarkorrekcio (RO) nelkul all ra. 

I Segedpont Ph 

Neha a palyara erkezes es annak elhagyasa egy segedponton Ph 
keresztui tortenik, amit a TNC szamit ki a bevitt APPR vagy DEP 
mondatbol. A TNC a segedpontra Ph az utoljara programozott 
elotolassal mozgatja a tengelyeket. 

I Kontur elso pontja P^ es a kontur utolso pontja P^ 
Az elso kontur pontot P^ a APPR-mondatban adjuk meg. Az utolso 
kontur pontot Pe barmely palyafunkcioval egy mondatban 
programozhatjuk. Ha az APPR-mondat Z koordinatat is tartalmaz, a 
TNC a szerszamot eloszor a munkasikon levo Ph segedpontra kuldi 
el es azutan mozgatja el az eloirt melysegre. 




^PgRO 
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Vegpont 

A P|v| vegpont a konturon kivul helyezkedik el es a DEP mondatban 
megadott adatok hatarozzak meg. Ha az DEP mondat Z koordinatat 
is tartalmaz, a TNC a szerszamot eloszor a munkasi'kon levo Ph 
segedpontra kuldi el es azutan mozgatja el az eloirt melysegre. 



1 Rovidites 


Jelentes 


APPR 


rxciciMCio 


DEP 




L 


Sor 


C 


Kor 


T 


Erinto (egyenes kapcsolat) 


N 


Normal (meroleges) 




r^^iD A TNC nem ellenorzi, hogy a Ph segedpontra valo 

mozgas kart tesz-e a munkdarabban vagy sem. Hasznaija 



a grafikus szimulaciot a raallas es elhagyas estere a 
program futtatasa elott. 

Az APPR LT, APPR LN es APPR CT funkciokkal, a TNC 
a segedpontra Ph az utoljara programozott elotolassal 
mozgatja a tengelyeket. Az APPR LCT funkcioval, a TNC 
a segedpontra Ph az APPR mondatban megadott 
elotolassal mozgatja a tengelyeket. Ha meg nines 
programozva elotolasi ertek a raallo mondat elott, a TNC 
hibauzenetet kuld. 



Polarkoordinatak 

A konturpontokra raallas es elhagyasuk polarkoordinatakon keresztui 
is megadhato: 

■ APPR LT lesz APPR PLT 
w APPR LN lesz APPR PLN 

■ APPR CT lesz APPR PCT 

■ APPR LCT lesz APPR PLCT 
I DEP LCT lesz DEP PLCT 

Raallas vagy elhagyas funkciogommbal torteno kivalasztasahoz 
nyomja meg a narancsszinu P gombot. 

Sugarkorrekcio 

A sugarkorrekciot az elso kontur ponttal P^ egyutt az APPR- 
mondatban adjuk meg. A DEP mondatok automatikusan torlik a 
sugarkompenzaciot. 

Konturra alias sugarkorrekcio nelkul: Ha az APPR-mondatban RO-T 
programoz, akkor a TNC a szerszamot nullas sugarkorrekcioval 
mozgatja a konturtol jobbra! A sugarkorrekciot meg kell adni, mert a 
konturra valo raallas es leallas iranya csak igy adhato meg az APPR / 
DEP LN es az APPR / DEP CT mondatokban. 
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Raallas egyenes vonalon erintdleges 
csatlakozasal: APPR LT 

A szerszam a Ps kezdopoziciobol mozog az elso konturelem 
meghosszabbitasan levo Ph segedpontra. Az elso konturpontra P^ a 
mozgas egy, a konturral erintoleges egyenes menten tortenik. A Ph 
segedpont a P^ elso konturponttol a LEN-ben megadott tavolsagra 
van. 

^ Kozelitse meg valamely palya funkcioval a kezdopontot Ps- 

" Parbeszed kezdese az APPR/DEP gombbal es az APPR LT 
funkciogombbal: 

r Az elso konturpont koordinatai P^ 



' LEN: A Pnsegedpont es a P^ elso konturpont kozotti 
tavolsag 

Sugarkorrekcio RR/RL palyakoveteshez 
NC peldamondatok 




7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 ^m^^^^^^^^| 


Ps megkozelitese sugarkompenzacio nelkul 


APPR LT LEN15 RR F100^^^^^^^^^| 


Pa sugarkorrekcioval RR, Ph es P^ tavolsaga: 
LEN=15 




Elso konturelem vegpontja 




Kovetkezo konturelem 
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Raallas egy, az elso konturelemre meroleges 
egyenes menten: APPR LN 

A szerszam a Ps kezdopoziciobol mozog az elso konturelem 
meghiosszabbitasan levo Ph segedpontra. Az elso konturpontra P^ a 
mozgas egy, az elso konturelemre meroleges egyenes menten 
tortenik. A 1^^ segedpont a LEN-ben megadott tavolsag es a szerszam 
sugar osszegere van a Pa elso konturponttol. 

, Kozelitse meg valamely palya funkcioval a kezdopontot Ps- 

^ Parbeszed kezdese az APPR/DEP gombbal es az APPR LN 
funkciogombbal: 

^ Az elso konturpont koordinatai P^ 



Hossz: Segedpont Ph tavolsaga. A LEN-t mindig 
pozitiv ertekkel kell megadni! 

Sugarkorrekcio RR/RL palyakoveteshez 
NC peldamondatok 




P L X+40 Y+10 RO FMAX M3^H|^m|^^^^^^^^| 


Ps megkozelitese sugarkompenzacio nelkul 


8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR FlOO '^^^^^^^^ 


P^ sugarkorrekcioval RR 


9 L X+20 Y+35 


Elso konturelem vegpontja 


L ...^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Kovetkezo konturelem 
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Raallas erintdleges csatlakozasu konven: 
APPR CT 

A szerszam a Ps kezdopoziciobol mozog az elso konturelem 
meghosszabbitasan levo Ph segedpontra. Az elso konturpontra P^ a 
mozgas egy, az elso konturelemet erinto korv menten tortenik. 

A Ph -tol a Pa-'Q terjedo kon'v egy R sugarral es a CCA kozponti 
szoggel van meghatarozva. A korpalya iranya az elso konturelemhez 
tarto szerszampalyabol automatikusan kovetkezik. 

. Kozelitse meg valamely palya funkcioval a kezdopontot Ps- 

I Parbeszed kezdese az APPR/DEP gombbal es az APPR CT 
funkciogombbal: 

Az elso konturpont koordinatai P^ 
K A koriv sugara R 

■ Ha a szerszammal a munkadarabot a 
sugarkorrekcioval meghatarozott iranyban kozeliti 
meg: Adja meg R-t, mint pozitiv erteket. 

■ Ha a szerszamnak a munkadarabot a 
sugarkompenzacioval ellentetesen kell 
megkozelitenie: 

Adja meg az R-t negativ ertekkel. 
► A kon'v kozponti szoge CCA 

■ CCA csak pozitiv lehet, 

■ Maximalisan megadhato szog 360° 
' Sugarkorrekcio RR/RL palyakoveteshez 




NO peldamondatok 



7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 


Ps megkozelitese sugarkompenzacio nelkul 


1 8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR FlOO 


Pa sugarkorrekcioval RR, radiusz R=10 




Elso konturelem vegpontja 


^lOL... ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Kovetkezo konturelem 
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6 Programozas: Kontur programozas 



Egyenes vonaltol az elso konturelemig tarto 
konv, erintoleges csatlakozassal: APPR LCT 

A szerszam a Ps kezdopoziciobol mozog az elso konturelem 
meghosszabbitasan levo Ph segedpontra. Innen a szerszam egy 
koriven a P^ elso konturpontig mozog. A megadott elotolas az APPR 
mondatban ervenyes. 

A koriv erintolegesen csatlakozik, mind a Ps -bol a Ph -ba tarto 
egyeneshez, mind pedig az elso konturelemhez. Amennyibenezek az 
egyenesek ismertek, a sugar egyertelmuen meghatarozza a szerszam 
palyajat. 

. Kozelitse meg valamely palya funkcioval a kezdopontot Ps- 

Parbeszed kezdese az APPR/DEP gombbal es az APPR LCT 
funkciogombbal: 

r Az elso konturpont koordinatai P^ 
A koriv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv ertekkel. 
Sugarkorrekcio RR/RL palyakoveteshez 

NC peldamondatok 




7 L RO FMAX M3 ^^^^^i^^^^^^^^^^^ 


Ps megkozelitese sugarkompenzacio nelkul 


8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 RIO RR FIM^^^^^^^^^H 


Pa sugarkorrekcioval RR, radiusz R=10 




Elso konturelem vegpontja 


10 L --^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^B 


Kovetkezo konturelem 
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Elhagyas egyenes vonalon erintoleges 
csatlakozasal: DEP LT 

A szerszam a utolso konturpontbol egyenes vonalban mozog a Pn 
vegpontra. Az egyenes az utolso konturelem meghosszabbitasan 
fekszik. A P^ -t a P^-tol a LEN -ben megadott tavolsag valasztja el. 

^ Az utolso konturelem P^ vegponttal es a sugarkorrekcio 
programozasa. 

Parbeszed kezdese az APPR/DEP gombbal es az DEP LT 
funkciogombbal: 

LEN: Adja meg a tavolsagot az utolso konturelem-tol 
Pe a vegpontig Pn. 



NC peldamondatok 




23L Y+20RRF100 


utolso konturelem: P^ sugarkorrekcioval 


24 DEP LT FIOO^^^^^^^^^^^^^^^^^I 


Kontur elhagyasa LEN=12.5 mm -re 


25 L FMAX ^^^^^^^^^^^^^^^^^B 


Visszaallas Z-ben, ugras az elso mondatra, program 
vege 
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Leallas egy, az utolso konturelemre merdleges 
egyenes menten: DEP LN 

A szerszam a utolso konturpontbol egyenes vonalban mozog a 
vegpontra. A PEkonturpontbol a palyat elhagyo egyenes meroleges az 
utolso konturelemre. A P^ -t a P^-tol a LEN -ben megadott tavolsag 
plussz a szerszamsugar valasztja el. 

► Az utolso konturelem P^ vegponttal es a sugarkorrekcio 
programozasa. 

► Parbeszed kezdese az APPR/DEP gombbal es az DEP LN 
funkciogombbal: 

I LN I LEN: Adja meg a tavolsagot az utolso konturelemtol a 

I ^ I PN-ig- 

A LEN-t mindig pozitiv ertekkel kell megadni! 




NC peldamondatok 



23 L Y+20 RR FlOO^""'^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Utolso konturelem: P^ sugarkorrekcioval 


DEP LN FlOO ^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Leallas a konturrol merolegesen LEN=20 mm-re 


L Z+100 FMAX^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^l 


Visszaallas Z-ben, ugras az elso mondatra, program 
vege 



Elhagyas erintoleges csatlakozasu konven: 
DEP CT 

A szerszam a P^ utolso konturpontbol egy koriv menten mozog a Pn 
vegpontra. A koriv erintolegesen csatlakozik az utolso konturelemhez. 

% Az utolso konturelem P^ vegponttal es a sugarkorrekcio 
programozasa. 

► Parbeszed kezdese az APPR/DEP gombbal es az DEP CT 
funkciogombbal: 

A kon'v kozponti szoge CCA 
A kon'v sugara R 

■ Ha a munkadarabot a sugarkorrekcio iranyaban 
akarja elhagyni (pi. jobbra RR-el vagy baira RL-el): 
Adja meg R-t, mint pozitiv erteket. 

■ Ha a szerszammal a munkadarabot a 
sugarkorrekcioval ellentetes iranyban hagyja el: 
Adja meg az R-t negativ ertekkel. 

NC peldamondatok 




L RR ^H^^^^^^^^^^^^^^^l 


Utolso konturelem: P^ sugarkorrekcioval 


|24 DEP CT CCA 180 R+8 FlOO 


Kozponti szog=180°, 




kriv sugara=8 mm 


^5 L Z+100 FMAX Ml ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Visszaallas Z-ben, ugras az elso mondatra, program 
vege 



126 



6 Programozas: Kontur programozas 



Leallas erinto konvvel es ahhoz kapcsolodo 
erinto szakasszal: DEP LCT 

A szerszam a Ps utolso konturpontbol egy kon'v menten mozog a Ph 
segedpontra. Ezutan egyenes vonalban mozog a P^ vegpontra. A 
koriv az utolso konturelemhez es a Ph -bol a PN-be tarto egyeneshez 
erintolegesen csatlakozik. Amennyibenezek az egyenesek ismertek, 
az R sugar egyertelmuen meghatarozza a szerszam palyajat. 

Az utolso konturelem P^ vegponttal es a sugarkorrekcio 
programozasa. 

Parbeszed kezdese az APPR/DEP gombbal es az DEP LCT 
funkciogombbal: 

Adja meg a Pn vegpont koordinatait. 
► A koriv sugara R. Adja meg az R-t pozitiv ertekkel. 

NC peldamondatok 




L RR FlOO mHH^^^^^^^^^^^^^^H 


Utolso konturelem: P^ sugarkorrekcioval 


24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100^^^^^^^^^^^^^| 


Pn koordinatai, koriv sugara=8 mm 


25 L FMAX ^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Visszaallas Z-ben, ugras az elso mondatra, program 
vege 
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6.4 Palya konturok - derekszogu 
koordinatakkal 



A palyafunkciok attekintese 

^Funkcio 



Palyafunkcio gomb Szerszam mozgas 



Szukseges adatok 



Egyenes L 



y 



Egyenes 



Az egyenes vegpontjainak 
koordinatai 



Letores CHF 



Letores ket egyenes kozott 



Letores oldalanak hossza 



Korkozeppont CC 



nines 



Kor kozeppontjanak koordinatai 



KorC 



Y 



Kon'v a korkozeppont CC korul a 
megadott vegpontig 



Kon'v vegpontjanak koordinatai, 
forgasirany 



Kon'v sugarral OR 



Kon'v adott sugarral 



Kon'v vegpontjanak koordinatai, 
kon'v sugara, forgasirany 



Koriv erintolegesen CT 



"J 



Kon'v erintoleges csatlakozassal 
az elozo es a kovetkezo 
konturelemhez 



A kon'v vegpontjanak koordinatai 



Sarok lekereki'tes RND 



Kon'v erintoleges csatlakozassal 
az elozo es a kovetkezo 
konturelemhez 



Lekereki'tesi sugar R 



FK Szabad kontur 
programozas 



FK 



Egyenes vagy kon'v tetszoleges 
csatlakozassal az elozo 
konturelemhez 



lasd "Palyakonturok - FK Szabad 
kontur programozas" oldal 146 



Egyenes vonal L 



y 



A TNC a szerszamot a pillanatnyi pozi'ciobol (kezdoponttol) a 
vegpontig mozgatja egy egyenes menten. A kezdopont az elozo 
mondatban szerepio vegpont. 

[ Az egyenes vegpontjanak koordinatai 

Tovabbi adatok, ha szukseges: 
Sugarkorrekcio RL/RR/RO 

% F elotolas 

► Kiegeszito M funkcio 
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6 Programozas: Kontur programozas 




NC peldamondatok 

7 L X+10 Y+40 RL r200 M3 

8 L IX+20 IY-15 

9 L X+60 IY-10 

Tenyleges ertek atvitele 

Letrehozhat egy egyenesen interpolalo mondatot (L mondat) az 
AKTUALIS POZICIO Atvitele gombbal is: 

Mozgassa oda a szerszamot kezi uzemmodban, ahova a 
szerszamot el szeretne mozgatni a programbol. 

► Valtson Programbevitel es szerkesztes uzemmodra. 

Valassza ki a programmondatot, amelyik utan az L mondatot kivanja 
beszurni. 

Nyomja meg a PILLANATNYI POZlCIO ATVETELE 
gombot: A TNC letrehoz egy L mondatot a pillanatnyi 
poziciok koordinataival. 



CHF letores beszurasa ket egyenes koze 

A letores! funkcio lehetove teszi, hogy ket egyenes metszespontjaban 
letorjuk a sarkokat. 

■ A letorest tartalmazo mondat elotti es utani mondatoknak 
ugyanabban a sikban kell lenniuk. 

A letorest tartalmazo mondat elott es utan a sugarkorrekcionak meg 
kell egyezni. 

A letorest a jelenlegi szerszammal meg kell tudni csinalni. 

Letores oldalanak hossza: A letores hossza 



Tovabbi adatok, ha szukseges: 
F elotolas (csak a CHF mondatban ervenyes) 



NC peldamondatok 



7 L X+0 Y+30 RL FSOO M3 

8 L X+40 IY+5 

9 CHF 12 F250 

10 L IX+5 Y+0 




Konturt nem kezdhetunk CHF mondattal. 

A letores csak a megmunkalasi sikban hajthato vegre. 

A sarokpontot a letores levagja, igy az nem resze a 
konturnak. 

A CHF-mondat programozott elotolasa csak az adott 
mondatban ervenyes. A CHF mondat utan, az elozoleg 
programozott elotolas lesz ervenyes ujra. 
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Sarok lekerekites RND 



Az RND funkcio sarkokat kerekit le. 

A szerszam mind a megelozo, mind pedig a soronkovetkezo 
konturelemkehez erintolgesen csatlakozo koriven mozog. 

A sarok lekerekitest a jelenlegi szerszammal meg kell tudni csinalni. 

► Lekerekitesi sugar: Adja meg a sugarat 

Tovabbi adatok, ha szukseges: 
F elotolas (csak a RND mondatban ervenyes) 

NC peldamondatok 

I 5 L X+10 Y+40 RL FSOO Ms] 
I 6 L X+40 Y+25 
I 7 RND R5 FlOO 
[^8 L X+10 Y+5 





A megelozo es a kovetkezo konturelemek mindket 
koordinatajanak a lekerekitesi iv sikjaban kell lenniuk. Ha 
a konturt sugar korrekcio nelkul munkaljuk meg, akkor egy 
masodik koordinatat is meg kell adni a megmunkalasi 
sikban. 

A sarokpontot a lekerekites levagja, igy az nem resze a 
konturnak. 

A RND-mondat programozott elotolasa csak az adott 
mondatban ervenyes. A RND mondat utan, az elozoleg 
programozott elotolas lesz ervenyes ujra. 

Egy RND mondat felhasznalhato erintoleges konturra valo 
raallasra is, ha nem akarjuk hasznaini az APPR funkciot. 
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6 Programozas: Kontur programozas 



Kor kdzeppont CC 

A kor kozeppontjat CC a C gomb megnyomasaval programozhatjuk 
(korpalya C). A kovetkezo modokon teheti meg: 

Megadhato a derekszogu koordinata rendszerben, vagy 

■ Hasznalhato az utolso programozott korkozeppont, vagy 

Atveheto az aktualis pozicio az AKTUALIS ERTEK ATVETELE 
gombbal. 

^~cc\ CC koordinatak: Adja meg a kor kozeppontjanak 

. J koordinatait. 

Vagy, ha az utoljara programozott poziciot akarja 
hasznaini, ne adjon meg semmilyen koordinatat. 

NC peldamondatok 

5 CC X+25 Y+25 

Vagy 

10 L X+25 Y+251 

11 CC 

A 10 es 1 1 programmondatok nem felelnek meg az illusztracionak. 
Ervenyessegi idotartam 

A korkozeppont addig ervenyes, amig uj kozeppontot nem adunk meg. 

A CC korkozeppont inkremens megadasa 

Az inkremens koordinatamegadasa az elozo pozicionalo mondatban 
szerepio koordinataktol valo tavolsagot adja meg. 



A CC osszes hatasa csak annyi, hogy egy poziciot 
korkozeppontkent hatarozzon meg: A szerszam nem all 
erre a poziciora. 

A CC korkozeppont poluskoordinatak polusakent is 
szolgal. 



HEIDENHAINTNC320 



Kdrpalya C a korkozeppont CC korul 



A kor C programozasa elott a CC korkozeppontot kell megadni. A 
szerszam elozo mondatban felvett pozicioja a C mondat 
kezdopozicioja. 

^ Mozgassa a szerszamot a kor kezdopontjara. 

Kor kozeppontjanak koordinatai 



Y 



► A koriv vegpontjanak koordinatai 
t Orajarassal egyezo forgas DR 

Tovabbi adatok, ha szukseges: 

► F elotolas 



r Kiegeszito M funkcio 

NO peldamondatok 

I 5 CC X+25 Y+25 



I 6 L X+45 Y+25 RR F200 M 
I 7 C X+45 Y+25 DR+ 




Teljes kor 

A vegpontnak ugyanazt a pontot adja meg, mint a kezdopontnak. 

|-^:d a kezdo es vegpontnak egy koriven kell lenniuk. 

Beviteli tures: 0.016 mm-ig (a "korelteres" gepi 
parameteren keresztui valaszthato ki). 



CR Korpalya adott sugarral 

A szerszam egy R sugaru korpalyan mozog. 

i A kon'v vegpontjanak koordinatai 



Sugar R 

Megjegyzes: A kor sugaranak nagysaga rogzitett! 

► Orajarassal egyezo forgas DR 

Megjegyzes: Meghatarozott, hogy a kon'v konkav 
vagy konvex! 

Tovabbi adatok, ha szukseges: 

► Kiegeszito M funkcio 

t F elotolas 

Teljes kor 

Egy teljes kor programozasahoz 2 egymast koveto CR mondatot kell 
irni: 

Az elso kor vegpontja a masodik kezdopontja lesz. A masodik 
vegpontja pedig az elso kezdopontja. 
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6 Programozas: Kontur programozas 



CCA kozponti szog es R iv sugar 

A kontur kezdo es vegpontjat 4 kiilonbozo, de azonos sugaru iv kothet 
ossze: 

Kisebb iv: CCA<180° 

Adja meg a sugarat pozitiv ertekkel R>0 

Nagyobb iv: CCA>180° 

Adja meg a sugarat negativ ertekkel R<0 

A koruljarasi irany meghatarozza, hogy a koriv konvex (domboru) vagy 
konkav (homoru): 

Konvex: DR- forgasirany negativ (RL sugarkorrekcioval) 
Konkav: DR+ forgasirany negativ (RL sugarkorrekcioval) 
NO peldamondatok 

10 L X+40 Y+40 RL r200 M3 

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (ARC 1) 

vagy 

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (ARC 2) 
vagy 

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (ARC 3) 
vagy 

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (ARC 4) 



A kezdopont es a vegpont kozotti tavolsag nem lehet 
nagyobb, mint a kor atmeroje. 





40 70 




40 70 
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CT kdrpalya erintoleges csatlakozassal 



A szerszam egy kon'ven mozog, ami az elozo mondatban 
programozott konturelem erintesi pontjaban kezdodik. 

Ket konturelem kozotti atmenetet akkor nevezunk erintolegesnek, ha 
az egyik konturelem a masikba siman es folyamatosan megy at — az 
atmenetnel nem lathato sarok vagy vail. 

Az erinto korivhez csatlakozo konturelemet a CT tipusu mondatot 
kozvetlenul megelozo mondatban kell programozni. Ehhez szukseges 
legalabb ket pozicionalo mondat. 

A koriv vegpontjanak koordinatai 



Tovabbi adatok, ha szukseges: 
F elotolas 

Kiegeszito M funkcio 

NC peldamondatok 

^ 7 L X+0 Y+25 RL FSOO M3 
I 8 L X+25 Y+30 
I 9 CT X+45 Y+20 
[^10 L Y+0 





25 



45 



X 



r^^iD Az erinto iv egy ket dimenzios muvelet: a CT mondatban 
es a megelozo pozicionalo mondatban a koordinataknak 
a koriv sikjaban kell lennie. 
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6 Programozas: Kontur programozas 



Peldaul: Egyenes mozgatas es letores derekszogu koordinatakkal 



yA 



95 



10 



20 



X 



95 



(0 

-to 

o 
o 

O) 
:0 
N 

I 

o 



BEGIN PGM LINEAR MM '"^^^^^^^^ 




1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 


Nyersdarab forma meghatarozasa a grafikus szimulaciohoz 


2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+lOO Z+0 




3 TOOL DEF 1 L+0 R+10^^^^^^^^^^| 


Szerszamdefinicio a programban 


P TOOL CALL Z S4000^^^^^^^^^^^| 


Szerszamhivas S fordulatszammal 


5 L Z+250 RO FMAX fjj^^^^^^^^^^^^ 


Szerszam elmozgatasa gyorsmenetben FMAX 


L FMAX^^^^^^^^^^^I 


Szerszam elopozicionalas 


7 L Z-5 RO FIOOO M3 ^^^^^^^^^^^ 


A forgacsolasi sikra mozgas F = 1000 mm/min sebesseggel 


8 APPR LT X+5 X+5 LENIO RL F300 


Raallas az 1. konturpontra egyenes menten 




erintoleges kapcsolattal 


P^LY+95 ^^^^^^^^^^^^^^^B 


Raallas a 2 konturpontra 


lOLX+95 ^^^^^^^^^^^^^^^^1 


Pont 3: egyenes a 3. sarokponthoz 


CHF 10 ^^^^^^^^^^^^^^^^^1 


Letores 10 mm hosszan 




Pont 4: masodik egyenes a 3. sarokponthoz, elso egyenes a 4. 
sarokhoz 


13 CHF 20 ^^^^^^^^^^^^^^^^1 


Letores 20 mm hosszan 


L X+5 '^^^^^^^^^^^l 


Mozgas az elso konturpontra, masodik egyenes a 4. sarokhoz 


15 DEP LT LENIO FIOOO 


Kontur elhagyasa egyenes vonalon erintoleges csatlakozasal 


L RO FMAX M2^^^^^^^^^^^ 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


17 END PGM LINEAR MM ^^^^^^^^^^ 





o 

es 
>» 

Q. 
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^ Peldaul: Konv Descartes koordinatarendszerben 




5 30 40 70 95 



o 
>» 

Q. 



[ 0 BEGIN PGM CIRCULAR MM ^"^^^^^^^ 




1 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 


Nyersdarab forma meghatarozasa a grafikus szimulaciohoz 


1 2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100_Z+0^^^^^^^| 




1 3 TOOL DEF 1 L+0 R+10 


Szerszamdefinicio a programban 


I 4 TOOL CALL Z S4000 


Szerszamhivas S fordulatszammal 


1 5 L Z+250 RO FMAX ^/^^^^^^^^^^^ 


Szerszam elmozgatasa gyorsmenetben FMAX 


1 6 L RO FMAX^''^^^^^^^^^^^ 


Szerszam elopozicionalas 


1 7 L Z-5 RO FIOOO M3 


A forgacsolasi sikra mozgas F = 1000 mm/min sebesseggel 


y APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300 ^^^^^^M 


Raallas az 1. konturpontra konv menten 




erintoleges kapcsolattal 


[ 9 L X+5 Y+85^^^^^^^^^^^^^^^^| 


Pont 2: egyenes a 2. sarokponthoz 


10 RND RIO F150^^^^^^^^^^^^^^ 


Sugar megadasa R = 10 mm, elotolas: 150 mm/perc 


[ 11 L Y+85 


Raallas a 3. pontra: Az iv kezdopontja CR-rel 


1 12 CR X+70 Y+95 R+30 DR-^^^^^^^^^| 


Raallas a 4. pontra: Az iv vegpontja CR-rel, sugar 30mm 


L X+95 


Raallas a 5 konturpontra 


14 L X+95 Y+40 


Raallas a 6 konturpontra 


15 CT Y+5 ^^^^^^^^^^^^^^1 


Raallas a 7. pontra: Az iv vegpontja, koriv erintovel 




kapcsolattal a 6. ponthoz, TNC automatikusan kiszamitja a sugarat 



136 6 Programozas: Kontur programozas 
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L X+5 '^^^^^^^^ 


Raallas az utolso konturpontra 1 


17 DEP LCI X-20 Y-20 R5 FIOOO 


Kontur elhagyasa egy korivvel erintoleges csatlakozasal 


18 L Z+250 RO FMAX M2 ^^^^^^^^^ 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


19 END PGM CIRCULAR MIN^^^^^^^^^l 
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^ Peldaul: Teljes kor Descartes koordinatarendszerben 




O 

>» 
Q. 



fO BEGIN PGM C-CC MM 




1 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 7-20""^^^^^^! 


Nyersdarab meghatarozasa 


1 2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100_Z+0^^^^^^^| 




1 3 TOOL DEF 1 L+0 R+12.5 


Szerszam definicio 


1 4 TOOL CALL Z S3150 ^^^^^^^^^^^ 


Szerszamhivas 


5 CC X+50 Y+50 IHI^^^^^^^^^^H 


Korkozeppont meghatarozasa 


1 6 L FMAX^^^^^^^^^^^^^I 


Szerszam visszahuzasa 


1 7 L Y+50 RO FMAX^^^^^^^^^^^I 


Szerszam elopozicionalas 


1 8 L Z-5 RO FIOOO M3 ^^^^^^^^^^ 


Mozgas a megmunkalasi melysegre 


^ APPR LCT X+0 Y+50 R5 RL F300^^^^^^^| 


Raallasa a kor kezdopontjara egy erintokorrel 




kapcsolattal 


[lO C X+0 DR^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Mozgas a Kor vegpontjara (=Kor kezdopontja) 


1 11 DEP LCT X-40 Y+50 R5 FIOOO 


Kontur elhagyasa egy korivvel erintoleges 




kapcsolattal 


1 12 L Z+250 RO FMAX M2 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


^13 END PGM C-CC MM 
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6 Programozas: Kontur programozas 



1 



6.5 Palya konturok - derekszogu 
koordinatakkal 



Attekintes 



(0 



A pontok polar koordinatarendszerben megadhatok egy PA szoggel 
egy PR sugariranyu tavolsagga es egy CC kozepponttal (lasd 
"Alapismeretek" oldal 146). 

Polarkoordinatakat hasznalunk: 

■ Koriven levo poziciok 

■ Alkatreszeken szogmeretekkel megadott poziciok 
programozasahoz, pi. lyukkorok 



Palyafunkciok attekintese polarkoordinatakkal 
Funkcio Palyafunkcio gomb 



szerszam mozgas 



Szukseges adatok 



o 
o 

O) 
:0 
N 

I 

o 



o 

es 
>» 

Q. 



Egyenes LP 



Egyenes 



Sugar, az egyenes vegpontjanak 
sugariranyu tavolsaga 



Kon'v CP 



Y * P 



Kon'v a korkozeppont CC korul a 
megadott vegpontig 



Kon'v vegpontjanak sugariranyu 
tavolsaga, forgasirany 



Kon'v CTP 



ct; 



Kon'v erintoleges csatlakozassal 
az elozo konturelemhez 



Sugar, a vegpont sugariranyu 
tavolsaga 



Csavarvonal 



Y 



A kon'v es az egyenes mozgas 
kombinacioja 



Sugar, a vegpont sugariranyu 
tavolsaga, a vegpont koordinatai 
a szerszamtengelyen 



Polarkoordinata origo: CC Polus 

A polust megadhatjuk barhol a koordinatakat tartalmazo mondatok 
elott a programban. A polust a derekszogu koordinatarendszerben egy 
CC ti'pusu mondatban kozeppontkent adjuk meg. 

CC koordinatak: Adja meg a polus Descartes- 
koordinatait, vagy 
Ha az utoljara programozott pozi'ciot akarja hasznaini, 
ne adjon meg semmilyen koordinatat. Mielott polar 
koordinatakkal programoz, hatarozza meg a CC 
polust. Csak derekszogu koordinatarendszerben 
lehet a CC polust megadni. A CC polus addig marad 
ervenyes, ami'g egy uj CC polust meghataroz. 

NO peldamondatok 

12 CC X+45 Y+25 













V 








'CC , 




— 1 i 


f 1 






^ 




X 




X 


CC 



HEIDENHAINTNC320 



139 



Egyenes vonal LP 



A szerszam a pillanatnyi poziciobol (kezdoponttol) a vegpontig mozog 
egy egyenes menten. A kezdopont az elozo mondatban szerepio 
vegpont. 

PR polarkoordinata sugar: Adja meg az egyenes 
vegpontjanak tavolsagat a CC polustol. 



y 



PA polarkoordinata szog: Az egyenes vegpontjanak 
szoge a referenciatengelyhez kepest, amely -360° es 
+360° kozott van. 

A referenciatengellyel bezart szog alapjan az elojel: 

A referenciatengelyhez kepest az oramutato jarasaval ellentetes PR 
szognel: PA>0 

I A referenciatengelyhez kepest az orajarassal egyezo PR szognel: 
PA<0 

NO peldamondatok 

I 12 CC X+45 Y+25 
I 13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3 
I 14 LP PA+60 
I 15 LP IPA+60 
^6 LP PA+ 18 






Y 



CP kdrpalya a CC polus korul 

A polarkoordinata sugar a koriv sugara is egyben. Ezt a CC polustol az 
kezdopontba tarto tavolsaggal mar megadtuk. A CP mondat elotti 
utoljara programozott szerszam pozicio a kezdopontja a kon'vnek. 

PA polarkoordinata szog: Az iv vegpontjanak szoge a 
referenciatengelyhez kepest, amely -5400° es +5400° 
kozott van 

i Orajarassal egyezo forgas DR 

NO peldamondatok 

I 18 CC X+25 Y+25 
I 19 LP PR+20 PA+0 RR r250 M3 
[ 20 CP PA+180 DR+ 





Novekmenyes erteknel a DR-t es a PA-t ugyanazzal az 
elojellel adjuk meg. 
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6 Programozas: Kontur programozas 



CTP korpalya erintoleges csatlakozassal 



A szerszam a megelozo konturelemtol erintolegesen indulo kopalyan 
mozog. 

PR polarkoordinata sugar: A kon'v vegpontja es a CC 
polus kozotti tavolsag 

PA polarkoordinata szog: Az iv vegpontjanak szoge a 
referenciatengelyhez kepest 

NO peldamondatok 

12 CC X+40 Y+35 

13 L X+0 Y+35 RL FISO M3 

14 LP PR+25 PA+120j 

15 CTP PR+30 PA+30 

16 L Y+0 






A CC polus nem a kor kozeppontja! 



Csavarvonal 

A csavarvonal egy fosikbeli mozgas es erre a sikra meroleges linearis 
mozgas kombinacioja. 

A csavarvonalat csak polarkoordinatakkal tudjuk programozni. 
Alkalmazas 

■ Nagy atmeroju kulso es belso menet 
Olajhorony 

Csavarvonal szamitasa 

Egy csavarvonal programozasahoz meg kell adni a teljes szoget 
inkrementalisan, amekkora elfordulas alatt a szerszam a teljes 
magassagot mozogja le. 

A kovetkezo adatok szuksegesek a kiszamolasahoz: 

Csavarvonal Csavarvonal menetszama + menetkifutas 

menetszama n kezdete es vege 

Teljes melyseg h Menetemelkedes P x Csavarvonal 
menetszama n 

Novekmenyes teljes Korulfordulasok szama x 360° + kiindulo 
szog I PA menetszog + menetkifutas szoge 

Z kezdo koordinata Emelkedes P x (menetszam + menetkifutas a 
menet kezdeten) 
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Csavarvonal formaja 

Az alabbi tablazat illusztraija a csavarvonal formaja mikent hatarozza 
meg a megmunkalas iranyat, a forgasiranyt es a sugarkorrekciot. 



\ Belso menet 


Megmunkalas 
iranya 


Irany 


"1 

Sugarkorr. 


Jobbos 
Balos 


Z+ 

z+ 


DR+ 
DR- 


RL 
RR 



Jobbos Z- DR- RR 

Balos Z- DR+ RL 



I Kiilso menet 



Jobbos 


Z+ 


DR+ 


RR 


Balos 


Z+ 


DR- 


RL 


Jobbos 


z- 


DR- 


RL 


Balos 


z- 


DR+ 


RR 



Csavarvonal programozasa 



Y 



A DR es az IPA forgasiranyat mindig ugyanazzal az 
algebrai jellel jelolje. Ellenkezo esetben a szerszam hibas 
palyan mozog es utkozik a konturral. 

Az IPA teljes szoghoz, adjon meg erteket -5400° to 
+5400° kozott. Ha a menetszam a 15-t meghaladja, akkor 
programreszkent irja meg es ismeteltesse (lasd 
"Programreszek ismetlese" oldal 318). 



Polarkoordinata szog: Adja meg a szerszam 
csavarvonal menten vegzett elforgasat inkremens 
meretben. A szog megadasa utan adja meg a 
szerszam tengelyet a tengelyvalaszto gomb 
segitsegevel. 




I Koordinata: Adja meg a csavarvonal magassaganak 
koordinatait inkremens meretben. 

i Orajarassal egyezo forgas DR 
Orajarassal egyezo csavarvonal: DR- 
Az oramutato jarasaval ellentetesen: DR+ 

NC peldamondatok: Menet M6 x 1 mm, 5 fordulattal 

[ 12 CC X+40 Y+25 
[ 13 L Z+0 FlOO M3| 
I 14 LP PR+3 PA+270 RL FSO] 
^15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- 
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6 Programozas: Kontur programozas 



Pelda: Egyenes mozgas polar koordinatakkal 




(0 

-to 

o 
o 

O) 
:0 
N 

■a 
o 



BEGIN PGM LINEARPO MIN^^^^^^^^^ 




1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 


Nyersdarab meghatarozasa 


2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100Z+0_^^^^^^^ 




3 TOOL DEF 1 L+0 R+7.5^^^^^^^^^^| 


Szerszam definicio 


P TOOL CALL Z S4000^^^^^^^^^^^| 


Szerszamhivas 


5 CC X+50 Y+50 H^^^^^^^^^^^l 


A polar koordinatak nullapontjanak meghatarozasa 


L RO FMAX 


Szerszam visszahuzasa 


7 LP PR+60 PA+180 RO FMAX^^^^^^^^| 


Szerszam elopozicionalas 


8 L Z-5 RO FIOOO M3 VHI^^^^^^ 


Mozgas a megmunkalasi melysegre 


9 APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250 


Raallas az 1. konturpontra koriv menten, erintovel 




erintoleges kapcsolattal 


10 LP PA+120 ^^^^^^^^^^^^^^^1 


Raallas a 2 konturpontra 


LP ^^^^^^^^^^^^^^^ 


Raallas a 3 konturpontra 


12 LP PA+0 ^^^^^^^^^^^^^^1 


Raallas a 4 konturpontra 


LP ^^^^^^^^^^^^^^^1 


Raallas a 5 konturpontra 


14 LP PA-120 ^^^^^^^^^^^^^^1 


Raallas a 6 konturpontra 


15 LP PA+180 ^^^^^^^^^^^^^^^ 


Raallas a 1 konturpontra 


16 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 FIOOO^^^^^^ 


Kontur elhagyasa egy korivvel erintoleges csatlakozasal 


17 L Z+250 RO FMAX M2 ^^^^^^^^^ 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


18 END PGM LINEARPO MM^^^^^^^^^ 





o 

Q. 
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[ 0 BEGIN PGM HELIX MM """"""^^^^^^^ 




1 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 


Nyersdarab meghatarozasa 


1 2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100_Z+0^^^^^^^| 




1 3 TOOL DEF 1 L+0 R+5 


Szerszam definicio 


I 4 TOOL CALL Z 81400 


Szerszamhivas 


1 5 L Z+250 RO FMAX ||^^^^^^^^^^| 


Szerszam visszahuzasa 


^6 L RO FMAX^^^^^^^^^^^I 


Szerszam elopozicionalas 




Az utolso pozicio atvetele poluskent 


[ 8 L Z-12,75 RO FIOOO M3 IBM^HI^Hi^BB 


Mozgas a megmunkalasi melysegre 


1 9 APPR PCT PR+32 PA-182 CCA180 R+2 RL FlOO 


Kontur megkozelitese egy korivvel erintoleges csatlakozasal 


1 10 CP IPA+3240 IZ+13.5 DR+ F200 ^j^/j////^ 


Csavarvonal 


1 11 DEP CT CCA180 R+2 ^^gg/^^^^^^^ 


Kontur elhagyasa egy korivvel erintoleges csatlakozasal 


\ 12 L RO FMAX M2 ^^^^^^^^^^ 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


1 13 END PGM HELIX MM ^^^^^^^^^^ 




Ha tobb, mint 16 menetet kell vagni 






P§ L Z-12.75 RO FIOOO ^ 


[ 9 APPR PCT PR+32 PA-180 CCA180 R+2 RL FlOO ^ 




I 10 LBL 1 


Az ismetlendo programresz kezdete 


^11 CP IPA+360 IZ+1.5 DR+ F20Q^^^^^^^H 


IZ-ertek direkt megadasa inkrementalisan 
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6 Programozas: Kontur programozas 
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^(g 6.6 Palyakonturok - FK Szabad 
g kontur programozas 

E 

CO Alapismeretek 
O) 

Q A munkadarab rajzok gyakran tartalmaznak kozvetetten megadott 

^ koordinata adatokat, melyeket nem lehet egyszeruen programozni a 

^ szurke palyafunkcio billentyukkel. Elofordulhat peldaul, hogy csak a 

^ kovetkezo adatok ismertek egy konturelemnel: 

I Koordinatak a konturelemen vagy annak kozeleben 

Koordinata adatok egy masik konturelemhez viszonyitva 

Iranyadatok es a kontur iranyara vonatkozo adatok 

^ Az FK szabad kontur programozasa funkciot hasznalva tobb meretet 
^ is direkt modon bevihet. A TNC az ismert adatokbol megrajzolja a 
o konturt, az esetleges tobb lehetseges megoldas kozul interaktiv 

modon donthet. A jobb felso abra egy olyan konturt mutat, ahol FK 
N programozassal lett megoldva. 

CO 

A kovetkezo elofelteteleket kell az 
FK programozashoz figyelembe venni: 

■ Az FK szabad kontur programozast csak olyan 

V konturelemek eseten lehet hasznaini, amelyek a 

O megmunkalas sikjaban fekszenek. A megmunkalasi sik 

meghatarozasa az elso BLK FORM mondatban tortenik. 

*i Meg kell adni minden lehetseges adatot az osszes 

^ konturelemhez. Akkor is meg kell adni minden adatot, ha 

^ azok nem valtoztak — kulounben nem lesz ertelmezheto. 

W Q-Parameter is hasznalhato minden FK-elemnel, kiveve, a 

^> relativ koordinatakkal megadott elemeknel (pi RX vagy 

^(0 RAN),vagyolyan elemeknel, amelyek egy masik NC 

mondatra hivatkoznak. 

<0 Ha egy programban mind FK, mind pedig hagyomanyos 

(£) mondatot megadunk, az FK konturt a hagyomanyos 

programozasra valo atteres elott teljesen definialnunk kell. 

A TNC-nek szuksege van egy fix pontra, amihez kepest ki 
tudja szamitani az elemeket. Az FK kontur programozasa 
elott a funkciogombok segitsegevel adja meg azt a 
poziciot, amely tartalmazza munkasik mindket 
koordinatajat. Ebben a mondatban ne hasznaljon 
semmilyen Q parametert. 

Ha az FK kontur elso mondata egy FCT- vagy FLT- 
mondat, minimum 2 NC mondatot kell programozni a 
szurke palyafunkcio gombokkal a kontur 
megkozelitesenek pontes megadasahoz. 

Ne programozzon az LBL cimke utan kozvetlenul egy 
FK-t. 
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program letrehozasa TNC 4xx-n: 

Ha egy TNC 4xx-en letrehozott Fk programot egy 
TNC 320-on szeretne futtatni, akkor az egyes 
FK elemeknek ugyanabban a sorrendben kell 
szerepelniuk a mondatban, mint a funkciosorban. 



Az FK programozassal egyideju grafika 



v> 

N 
O 

E 

D) 
O 



A grafikus megjeleniteshez FK programozas alatt 
hasznaija a PROGRAM + GRAFIKA funkciot (lasd 
"Programbevitel es szerkesztes" oldal 31). 



Nem teljes koordinata adatok gyakran nem elegendoek a munkadarab 
konturteljes meghatarozasahoz. Ebben az esetben a TNC lehetseges 
megoldasokat kinal fel az FK grafikaban. Ezutan kivalaszthatja azt a 
konturt, ami megfelel a rajznak. Az FK grafika a konturelemeket 
kulonbozo szinekkel jeleniti meg: 

Feher A konturelem teljesen meghatarozott. 

Zold A megadott adatok korlatozott szamu megoldasi 

lehetosegeket irnak le: valassza ki a megfelelot. 
Piros A megadott adatok vegtelen szamu megoldasi 

lehetoseget tudnanak leirni: adjon meg tovabbi adatokat. 

Ha a bevitt adat veges szamu megoldast kinal es a kontur zolden 
jelenik meg, akkor a kovetkezokeppen valassza ki a megfelelo elemet: 

Nyomja meg a MASIK MEGOLDAS funkciogombot 
annyiszor amig a helyes konturelemhez er. Hasznaija 
a zoom funkciot (2. funkciosor), ha nem tudja 
megkulonboztetni a lehetseges megoldasokat az 
alapbeallitassal. 



Mqsik 

MEGOLDnS 



MEGOLDoST 
KIUQLfiSZT 



Ha a kivant elem megjelenik a kepernyon nyomja meg 
a MEGOLDAST KIVALASZT funkciogombot. 

Ha meg nem akar valasztani a zold konturelemek kozul, nyomja meg 
az EDIT funkciogombot az FK parbeszed folytatasahoz. 



Programozas 
HEBEL . H 



I TOOL CALL Z Z S35<d<d F5<d<d 

I L Z+100 R0 FMfiX 

i L X-30 V+0 R0 FMfiX 

i L Z-5 R0 FMfiX M3 

' fiPPR LOT X-10 V+0 R5 RL 

; FPOL X+100 V+0 

I FC DR- R10 CLSD+ CCX+0 

.0 FLT 

FCT DR- R15 CCX+100 CCV+0 

.2 FLT 

.3 FCT DR- R10 CCPR+40 CCPfi-110 



.5 FSELECTl 

.6 FCT DR+ R5 

.7 FLT PDX + 100 PDV+0 D15 

.8 FCT DR- R10 CLSD- CCX+0 CCV+0 

V+0 Z+100 R5 FMfiX 



¥3 



MnSIK 
MEGOLDoS 



MEGOLDPlST 
KIWbLASZT 
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A zold konturelemek kivalasztasa rogton lehetseges a 
MEGOLDAST KIVALASZT funkciogombbal. Ezzel 
csokkentheti a felreerthetoseget a kovetkezo elemeknek. 

A szerszamgepgyartok az interaktiv grafikanal mas 
szmeket is hasznalhatnak. 

A PGM CALL-lal meghivott programbol szarmazo NC 
mondatok mas szmnel kerulnek megjelenitesre. 



Mondatszamok mutatasa a grafikus ablakban 

A mondatszamok mutatasahoz a grafikus ablakban: 

Allitsa a MUTATVA ELREJTVE MONDATSZ. 
funkciogombot MUTATVA allasba. 



MONDflTSZ. 
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FK parbeszed inditasa 

Ha a szurke FK funkciogombot megnyomja, akkor a TNC megjeleniti 
azokat a funkciogombokat, amelyeket az FK-programozaskor 
hasznalhat: Lasd a kovetkezo tablazatban. Az FK programozasbol a 
gomb ismetelt megnyomasaval lephet ki. 

Ha az FK programozast igy kezdi, akkor a TNC tovabbi funkciosorokat 
kinal, amelyeket kontur koordinatainak, iranyainak megmutatasara 
szolgal. 



FK elem 



Funkciogomb 



Egyenes vonal erintoleges csatlakozassal 
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Egyenes vonal erintoleges csatlakozas nelkul 



Erinto kon'v 



FCT , 



Kon'v erintoleges csatlakozas nelkul 



o 



Polus FK programozashoz 



2 Polus FK programozashoz 



O 

(0 

(O 



FK 



. A funkciogombok megjelenitesehez szabad kontur 
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot. 

► A polus meghatarozasi parbeszed inditasahoz nyomja 
meg az FPOL funkciogombot. A TNC ekkor 
megjeleniti a tengely funkciogombokat az aktiv 
munkasikon. 

► [rja be a polus koordinatakat ezen funkciogombok 
hasznalataval 



Az FK programozas polusa aktiv marad, amig egy ujat 
hataroz meg az FPOL hasznalataval. 
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6 Programozas: Kontur programozas 



Egyenesek szabad programozasa 



FK 



Egyenes vonal erintoleges csatlakozas nelkul 

A funkciogombok megjelenitesehez szabad kontur 
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot. 

A parbeszadablak megnyitasahoz nyomja meg a FL 
funkciogombot. ATNC tovabbi funkciokat jelem't meg. 



Vigyen be minden ismert adatot a funkciogombok 
segitsegevel. Az FK-Grafika pirossal jeleniti meg a 
programozott konturelemeket, egeszen addig, amig 
elegendo adatot be nem vittek. Ha a bevitt adatokkal 
tobb lehetseges kontur van, akkor a kontur zold lesz 
(lasd "Az FK programozassal egyideju grafika" oldal 
147). 

Egyenes vonal erintoleges csatlakozassal 

Ha egy egyenes egy masik konturelemhez erintolegesen csatlakozik, 
a parbeszedablak megnyitasahoz nyomja meg az FLT-t. 



FK 



A funkciogombok megjelenitesehez szabad kontur 
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot. 

A parbeszed inditasahoz nyomja meg az FLT gombot. 

^ Vigyen be minden ismert adatot a funkciogombok 
segitsegevel. 



FK 



Konvek szabad programozasa 

Konv erintoleges csatlakozas nelkul 

A funkciogombok megjelenitesehez szabad kontur 
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot. 

A parbeszadablak megnyitasahoz nyomja meg a FC 
funkciogombot. A TNC megjelem'ti azokat a 
funkciogombokat, amelyekkel kozvetlenul 
megadhatoak a koriv vagy a korkozeppont adatai. 

► Vigyen be minden ismert adatot a funkciogombok 
segitsegevel. Az FK-Grafika pirossal jeleniti meg a 
programozott konturelemeket, egeszen addig, ami'g 
elegendo adatot be nem vittek. Ha a bevitt adatokkal 
tobb lehetseges kontur van, akkor a kontur zold lesz 
(lasd "Az FK programozassal egyideju grafika" oldal 
147). 

Erinto koriv 

Ha egy koriv egy masik konturelemhez erintolegesen csatlakozik, a 
parbeszedablak megnyitasahoz nyomja meg az FCT-t. 

A funkciogombok megjelenitesehez szabad kontur 
programozasahozhoz nyomja meg az FK gombot. 

A parbeszed inditasahoz nyomja meg az FCT gombot. 

► Vigyen be minden ismert adatot a funkciogombok 
segitsegevel. 



FK 
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Megadasi lehetosegek 

Vegpont koordinatak 
Ismert adatok 



X es Y derekszogu koordinatak 



Polar koordinatak az FPOL-hoz 
viszonyi'tva 



NC peldamondatok 

i 7 FPOL X+20 Y+30 
[ 8 FL IX+10 Y+20 RR FlOO 
I 9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15 

Konturelemek iranya es hossza 
I Ismert adatok 



Egyenes hossza 



Egyenes dolesszoge 



A koriv ivhurjanak hossza LEN 



^ Kezdo erinto dolesszoge AN 
(0 



A korfv kozponti szoge 



Funkciogombok 




NC peldamondatok 

I 27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL r20^ 
I 28 FC DR+ R6 LEN 10 A-45 
[^29 FCT DR- R15 LEN 15 



Funkciogombok 
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6 Programozas: Kontur programozas 



Korkozeppont CC, sugar es forgasirany az FC/FCT mondatban 

A TNG a szabadon programozott iveknel kiszamolja a kor 
kozeppontjat. Ez teszi lehetove, hogy a prog ram mondatban teljes 
koroket programozzunk. 

Ha a kor kozeppontjat polar koordinatakkal akarja megadni, akkor az 
FPOL-t, nem CC-T kell hasznalni. Az FPOL-t Descartes 
koordinatarendszerben kell megadni, es egeszen addig ervenyes, 
amig egy ujabb FPOL adatot nem adunk meg. 



A hagyomanyosan kiszamitott, vagy programozott 
korkozeppont, egy uj FK kontur eseten a tovabbiakban 
mar nem ervenyes polus- vagy korkozeppontkent: Ha 
hagyomanyos polarkoordinatakat ad meg, amik 
megfelelnek az elozoleg meghatarozott 00 mondatban 
levo polussal, akkor a polust ismet meg kell adnia a 00 
mondatban az FK kontur utan. 



Ismert adatok 



Funkciogombok 



Korkozeppont derekszogu koordinatakkal 



_ccxj''3 _ccv^'"3 



Korkozeppont polar koordinatakkal 



A koriv koruljarasi iranya 



DR- DR + 



Kon'v sugara 



0" 



NC peldamondatok 

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15 

11 FPOL X+20 Y+15 

12 FL AN+40 

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40 
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Zart konturok 

Egy zart kontur elejet es veget a CLSD funkciogombbal tudja 
azonositani. Ez le tudja csokkenteni az utolso konturelemre vonatkozo 
megoldasi lehetosegeket. 

Adjuk meg a CLSD -T egy masik konturmegadas kiegeszitesekent az 
FK szakasz elso es utolso mondataban. 



Kontur kezdete: 
Kontur vege: 



CLSD+ 
CLSD- 



NC peldamondatok 

\ 12 L X+5 Y+35 RL r500 M3 
^13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35 






17 FCT DR- R+15 CLS 
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6 Programozas: Kontur programozas 



Segedpontok 

A konturon, vagy annak kozeleben talalhato segedpontok koordinatait 
ugyanugy adhatjuk meg, mint a szabadon programozott egyeneseket 
vagy kon'veket. 

Segedpontok a konturon 

A segedpontok egy egyenesen, vagy annak meghosszabbitasan, 
vagy egy koriven talalhatoak. 



Ismert adatok 



Funkciogombok 



Segedpont X koordinataja 
Egyenes P1 vagy P2 pontja 



Segedpont Y koordinataja 
Egyenes P1 vagy P2 pontja 



Segedpont X koordinataja 
Koriv P1 , P2 vagy P3 pontja 



Segedpont Y koordinataja 
Koriv P1 , P2 vagy P3 pontja 
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42.929 



Segedpontok a kontur kozeleben 
Ismert adatok 

Egy egyenes kozeleben levo segedpont X 
es Y koordinatai 



Funkciogombok ^ 



Segedpont/egyenes tavolsaga 



Egy koriv kozeleben levo segedpont X es Y 
koordinatai 



Segedpont/koriv tavolsaga 
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NC peldamondatok 

13 FC DR- RIO PlX+42.929 PlY+60.0711 

14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 DIO 
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Viszonyitott ertekek 

Adatokat, amelyeket egy masik konturelemhez viszonyitva adunk 
meg, novekmenyes ertekeknek nevezzuk. A funkciogombok es a 
mondat szavak a bevitelhez R betuvel kezdodnek, mint Relativ. A 
jobboldali abra mutatja a programozast relativ adatokkal. 



Relativ adatok koordinatait es szogeit mindig 
novekmenyes ertekekkel kell programozni. A konturelem 
mondatszamat is meg kell adni, amelyikhez viszonyitunk. 

A novekmenyes adatokkal leirt kontur elem pozicionalo 
mondatainak szama nem lehet tobb mnit 64. 

Ha olyan mondatot torlunk, amihez kepest 
novekmenyesen adtunk meg mereteket a TNC 
hibauzenetet kuld. Valtoztassa meg a programot mielott 
torii az uzenetet. 



Az N mondatra vonatkozo adatok: Vegpont koordinatak 
[ Ismert adatok ^IB^^B^H^^ Funkciogombok 

Derekszogu koordinatak I 
N mondathoz relativ adat 



Polarkoordinatak N mondathoz 
relati'van: 



NC peldamondatok 



12 FPOL X+10 Y+10 



j 13 FL PR+20 PA+20 
I 14 FL AN+45 

[ 15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13 
[^16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13 
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6 Programozas: Kontur programozas 



Az N mondatra vonatkozo adatok: A konturelem iranya es 
tavolsaga 



Ismert adatok 



Funkciogomb 



Egyenes es egy masik elem kozotti szog, vagy 
kon'v megadott erintoje es egy masik elem 
kozotti szog 



Masik elemmel parhuzamos egyenes 



Masik elemmel parhuzamos egyenes tavolsaga i /\dp 



NC peldamondatok 

17 FL LEN 20 AN+15 

18 FL AN+105 LEN 12.5 

19 FL PAR 17 DP 12.5 

20 FSELECT 2 

21 FL LEN 20 IAN+95 

22 FL IAN+220 RAN 18 

Az N mondatra vonatkozo adatok: CC korkozeppont 
Ismert adatok ^^^I^^HH^V Funkciogomb 





Korkozeppont derekszogu koordinatai 
N mondathoz relativan 



Korkozeppont polar koordinatai N 
mondathoz relativan 



NC peldamondatok 

12 FL X+10 Y+10 R 

13 FL 

14 FL X+18 Y+35 

15 FL . 

16 FL . 

17 FC DR- RIO CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14 



v> 

N 
O 

E 

(0 

D) 
O 



O 

CO 

(0 
N 



O 




HEIDENHAINTNC320 



155 



1 



0) 

N 
O 

E 
2 

o 



^ Pelda: FK programozas 1 
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1 0 BEGIN PGM FKl MlvT""""""^^^^^^^ 




1 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 


Nyersdarab meghatarozasa 


1 2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100_Z+0^^^^^^^| 




1 3 TOOL DEF 1 L+0 R+10 ^^^^^^^^^^ 


Szerszam definicio 


1 4 TOOL CALL Z S50g|^^^^^^^^^^^| 


Szerszamhivas 


1 5 L Z+250 RO FMAX 


Szerszam visszahuzasa 


1 6 L RO FMAX'^^^^^^^^^^^I 


Szerszam elopozicionalas 


1 7 L Z-10 RO FIOOO M3 ^^^^^^^^^J 


Mozgas a megmunkalasi melysegre 


[ 8 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250_^^^J 


Kontur megkozelitese egy kon'vvel erintoleges csatlakozasal 


1 9 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 


FK kontur szakasz: 


FLT ^|||||||||||[[|||^^ 


Minden ismert adat megadasa az osszes konturelemhez 


1 11 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75 ^^^^^^^ 




^12 FLT ^^^^^^ 




pl3 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 




FLT ^i^^^^^ 




[ 15 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30^^^^ 




1 16 DEP CT CCA90 R+5 FIOOO 


Kontur elhagyasa egy kon'vvel erintoleges csatlakozasal 


[ 17 L Y+0 RO FMAX ||^^^^^^^^| 




1 18 L RO FMAX M2 ^^^^^^^^^^ 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


[ 19 END PGM FKl MM ^^^^^^^^^^^^ 
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"o BEGIN PGM FKl MM """"^^^^^^^^ 




1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 


Nyersdarab meghatarozasa 


2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+lOO Z+0 




3 TOOL DEF 1 L+0 R+2 


Szerszam definicio 


P TOOL CALL Z S4000^^^^^^^^^^^| 


Szerszamhivas 


5 L Z+250 RO FMAX fjjj^^^^^^^^^^^^ 


Szerszam visszahuzasa 


L RO FMA^^^^^^^^^^^I 


Szerszam elopozicionalas 


7 L Z+5 RO FMAX M3_^^^^^^^^^^^| 


Szerszam elopozicionalas a szerszamtengelyen 




Mozgas a megmunkalasi melysegre 
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f9 APPR LCI X+0 Y+30 R5 RR F350^^^^^^^H 


Kontur megkozelitese egy korivvel erintoleges csatlakozasal 


[ 10 FPOL X+30 Y+30 ^^^^^^^^ 


FK kontur szakasz: 


[ 11 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30^^^^^^^^^ 


Minden ismert adat megadasa az osszes konturelemhez 


1 12 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 DIO ^^^^^^H 




FSELECT flHHHHH^^^^^^^I 




[ 14 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60 




\ 15 FSELECT ^^^^^^ 




f 16 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 DIO 




1 17 FSELECT ^^^^^^ 




I 18 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+3^^^^^^H 




FSELECT 




1 20 DEP LCT X+30 Y+30 R5^^^^^^^^^| 


Kontur elhagyasa egy korivvel erintoleges csatlakozasal 


|21 L RO FMAX M2 ^^^^^^^^^^ 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


J 22 END PGM FK2 MM ^^^^^^^^^^^^ 
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6 Programozas: Kontur programozas 
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Ts APPR CT X-40 Y+0 CCA90 R+5 RL F250 


Kontur megkozelitese egy korivvel erintoleges csatlakozasal 


1 9 FC DR- R40 CCX+0 CCY+0 ^^^^^^^^ 


FK kontur szakasz: 


FLT ^^^^^^^^ 


Minden ismert adat megadasa az osszes konturelemhez 


1 11 FCT DR- RIO CCX+0 CCY+50 




FLT ^imiiHHH^^^^^^^^^I 




[ 13 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0 




1 14 FCT DR+ ^^^^^^^^ 




[ 15 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0^^^^^^^| 




I 16 FSELECT ^^^^^^^^^^^^^^ 




17 FCT R1.5 VHHH^^^^^^^^I 




[ 18 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-1^^^^^^^^ 




19 FSELECT ^liHHH^^^^^^^^I 




FCT CT+ R5 ^^^^^^^^^^^^^^^1 




1 21 FLT X+110 Y+15 AN+0 ^^^^^^^^^^^ 




[ 22 FL ^^^^^^^^^^ 




1 23 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30 ^^^^^^H 




RND R5 m^^^^^^^^^^^^^^l 




1 25 FL X+65 AN-9^|[^^^^^^^^^^| 




[ 26 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-tI^^^^^^^^ 




1 27 FCT R65 ^^^^^^^^^^^^^^ 




1 28 FSELECT ^^^^^^^^^^^^^H 




1 29 FCT Y+0 DR- R40 CCX+0 CCY+0^^^^^^^ 




FSELECT 4HHHHil^^^^^^^^H 




|31 DEP CT CCA90 R+5 FIOOO ^^^^^^^H 


Kontur elhagyasa egy korivvel erintoleges csatlakozasal 


|32 L X-70 RO FMAX g////^^^^^^^^^ 




J33L Z+250 RO FMAX mT^^^^^^^^^^| 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


1 34 END PGM FK3 MM ^^^^^^^^^^^^ 
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6 Programozas: Kontur programozas 




Programozas: 
Mellekfunkciok 



g 7.1 M mellekfunkciok es a STOP 
5 megadasa 

(0 



^ Alapismeretek 

E 



(0 



A TNC a kiegeszitofunkciokkal — amiket M mellekfunkcioknak is 
n neveznek — kezeli a: 

O ■ Programfutas, mint pi. program megszakitasa 

Gepi funkciok, pi. foorso forgasiranyanak valtasa es a hutoviz be- es 
kikapcsolasa 

W ■ A szerszam utviselkedese 
V> 

[V] A gep gyartoja szabadon hatarozza meg a kodok 
^TZl' mukodeset, ezert nem irtuk le ebben a konyvben. 

Termeszetesen, a gepgyarto megvaltoztathatja az itt leirt 
'TZ M funkciok jelenteset es hatasat. Vegye figyelembe a 

Gepkonyv eloirasait. 

C 

,p Egy M mellekfunkciot adhatunk meg a pozicionalo mondat vegen, 
^ vagy egy kulon mondatban. A TNC az alabbi parbeszedet jelem'ti meg: 
^<D M mellekfunkciok ? 

^ Altalaban csak az M mellekfunkcio szamat kell megadni. Nehany 
M funkcio parameteresen programozhato. Ebben az esetben egy 
parameter parbeszedablak nyilik meg. 

Kezi uzemmodban es Elektronikus kezikerek uzemmodbam az M 
funkciot az M funkciogombbal lehet elerni. 

Vegye figyelembe, hogy nehany M kod a pozicionalo 
mondat elejen, mig a tobbi a mondat vegen lep ervenybe, 
tekintet nelkul az NC mondatban elfoglalt helyukre. 

Az M funkcio attol a mondattol lesz ervenyes, amelyikben 
meghivjuk. 

Nehany M funkcio csak abban a mondatban lesz 
ervenyes, amelyikben programozta. Amig az M funkcio 
csak mondatonkent lep ervenybe, addig vagy egy kulon M 
funkcioval kell visszavonnia azt a kovetkezo mondatban, 
vagy a TNC automatikusan visszavonja, a program vegen. 



E 
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7 Programozas: IVIellekfunkciok 



M funkcio bevitele: STOP 

Egy STOP parancs leallitja a program futasat vagy a programteszt 
allapotot, pi. a szerszam ellenorzesehez. M kodot is tartalmazhat a 
STOP mondat. 

IPI A programfutas megalh'tasahoz nyomja meg a STOP 

wan gombot. 

Kulonbozo M funkciok bevitele. 

NC peldamondatok 

87 STOP M6 
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7.2 Mellekfunkciok 

programfuttatashoz, foorsohoz, 
hutovizhez 



Attekintes 





Ervenyesseg Hatasa mondatnal Start 


Vege 


MOO 


Programfutas allj 
Foorso allj 

Hutoviz kikapcsolasa 


■ 


M01 


Opcionalis program allj 




M02 


Programfutas allj 
Foorso allj 

Hutoviz kikapcsolasa 

1 . mondathoz lepes 

Az allapotkijeizo torlese (a torlesmod 

gopi parametortol fugg) 


■ 


M03 


Foorso bokapcsolasa oramutato ■ 
jarasa szerint 




M04 


Foorso bekapcsolasa oramutato 
jarasaval ellentetesen 




M05 


Foorso allj 




M06 


Szerszamcsere (gepfuggo funkcio) 

foorso Allj 

Programfutas allj 


■ 


M08 


Hutoviz bekapcsolasa 




M09 


Hutoviz kikapcsolasa 




M13 


Foorso bekapcsolasa oramutato 
jarasa szerint 
Hutoviz bekapcsolasa 




M14 


Foorso bekapcsolasa oramutato 
jarasaval ellentetesen 
Hutoviz bekapcsolasa 




M30 


Mint az M02 
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7 Programozas: Mellekfunkciok 



7.3 Gepi nullapont programozasa: 
M91/M92 



Gepi nullapont programozasa: M91/M92 

A merorendszer nullapontja 

A merorendszeren egy referenciajel jeloli a nullapont helyet. 
Gepi nullpont 

Gepi nullapont a kovetkezokhoz szukseges: 

■ Az elmozdulas hosszanak behatarolasa (Software vegallas) 

■ Raallas gepi referenciapontokra (pi: szerszamcsere poziciora) 

■ Munkadarab nullapontjanak valasztasa 

A gepepito hatarozza meg a tengelyeken a referenciapontok 
tavolsagat a gepi nullaponttol. 

Standard beallitas 

A TNC a koordinatakat a munkadarab nullaponttol szamoija (lasd 
"Nullapontfelvetel (3D-s tapinto nelkul)" oldal 47). 

Mukodes M91-gyel — Gepi nullapont 

Ha azt akarja, hogy egy pozicionalas a gepi nullaponthoz kepest 
tortenjen, akkor a pozicionalo mondatba irjon egy M91-t. 

r^io Abban az esetben, ha novekmenyesen programoz egy 
M91-es mondatban, vegye figyelembe az utoljara 
programozott M91 poziciot. Ha nines M91 pozicio 
programozva az aktiv Nc mondatban, adja meg a 
koordinatakat az ervenyes szerszampozicio 
figyelembevetelevel. 

A kepernyon lathato koordinatak a gepi nullaponthoz kepesti erteket 
mutatjak. Allitsa a koordinatakijelzest a REF allapotba (lasd 
"Allapotkijelzes" oldal 33). 
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Mukodes M92-vel — Tovabbi gepi nullapont 

[V] A gepi nullaponton felul a szerszamgep gyartoja egy plusz 
gepi nullapontot is felkinal. 

A gepgyarto minden tengelynel megadja, hogy a gepi 
nullapont es a plusz gepi nullapont milyen tavolsagra 
vannak egymastol. Tovabbi informacioert lasd a 
gepkonyvet. 

Ha a koordinatakat egy masik gepi koordinatarendszerhez kepest 
kivanja megadni, akkor hasznaija az adott mondatba az M92-t. 



M91 vagy M92 programozasanal a TNC figyelembe veszi 
a sugarkorrekcio erteket. A szerszam hosszkorrekciojat 
azonban nem figyeli. 



o 

(0 



o 

CO 

1^ 



Ervenyesseg 

Az M91 es az M92 funkcio csak abban a mondatban lesz ervenyes, 
amelyikben programozzuk. 

Az M91 es M92 a mondat elejen hatasos. 
Munkadarab nullapont 

Ha azt kivanja, hogy az adatok mindig a gepi nullaponthoz kepest 
legyenek megadva, akkor ezt 1 vagy tobb tengelyre is megteheti. 

Ha a nullapont beallitast letiltja minden tengelyre, a TNC nem jelzi ki 
tovabbra a kezi uzemmodban a NULLAPONT BEALLItAS funkciot. 

Az abra mutatja a gepi es a munkadarab nullapontot. 

M91/M92 Programteszt uzemmodban 

Az M91/M92 mozgasok grafikus szimulaciojahoz aktivaini kell a 
megmunkalasi terulet ellenorzeset es a nyers munkadarab kijelzeset a 
megadott nullaponthoz viszonyitva (lasd "A nyersdarab mutatasa a 
munkaterben" oldal 405). 
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7 Programozas: Mellekfunkciok 



7.4 Palyageneralasra vonatkozo 
mellekfunkciok 

Kis konturlepcsdk megmunkalasa: M97 

standard beallitas 

A TNC a kulso sarkoknal egy ivatmenetet szur be. Ez nagyon kis 
lepcsoknel azt eredmenyezheti, hogy a szerszam belevag a konturba. 

Ilyen esetekben a TNC megszakitja a programfutast es 
„SZERSZAMSUGAR TUL NAGY" hibauzenetet kuld. 

Beallitas M97 hasznalataval 

A TNC kiszamolja a konturelemek S metszespontjat -mint belso 
sarkoknal- es a szerszamot ezen a ponton at mozgatja. 

Az M97-et abban a mondatban kell megadni, mint a kuso sarkot. 

M97 helyett hasznalhato a joval hatekonyabb M120 LA 
funkcio (lasd "Beallitas M120 hasznalataval" oldal 170)! 

Ervenyesseg 

Az M97 funkcio csak abban a mondatban lesz ervenyes, amelyikben 
programozzuk. 



M97-tel a kontur a sarkokban nem lesz teljes egeszeben 
megmunkalva. Amennyiben szukseges a konturt egy 
kisebb szerszammal ujra megmunkaljuk. 





o 
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NC peldamondatok 



5 TOOL DEF L ... R+20^^^^^^^^^^^^^^^^^^^| 


Nagy szerszam sugar 






L M97 ^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Raallas a 13 konturpontra 


14 L ... R... ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^1 


Megmunkaljuk a 13 es 14 konturlepcsot 


15 L IX+100 -^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^1 


Raallas a 15 konturpontra 


16 L ... M97^^^^^^^^^^^^^^^^| 


Megmunkaljuk a 15 es 16 konturlepcsot 


17 L Y... ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Raallas a 17 konturpontra 
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7 Programozas: Mellekfunkciok 



Nyitott sarkok megmunkalasa: M98 

standard beallitas 

A TNC vezerles kiszamolja a sugarkompenzalt szerszampalyak 
metszespontjat es megvaltoztatja ezekben a pontokban a haladasi 
iranyt. 

Azonban ha a sarkok egy oldalon nyitottak, a megmunkalas nem lesz 
teljes. 

Beallitas M98 hasznalataval 

AZ M98 mellekfunkcioval a TNC ideiglenesen felfuggeszti a 
sugarkompenzaciot, hogy biztositsa mindket sarok teljes 
megmunkalasat. 

Ervenyesseg 

Az M98 funkcio csak abban a mondatban lesz ervenyes, amelyikben 
programozzuk. 

Az M98 a mondat vegen lep eletbe. 

NC peldamondatok 

A 10, 11 es 12 pontokra mozog: 

10 L X... Y... RL F 

11 L X... lY... M98 

12 L IX+ 




Konvek eldtolasa: M109/M110/M111 



standard beallitas 

A programozott elotolasi sebeseg a szerszamkozeppont palyajara 
vonatkozik. 

Beallitas koriveken M109-cel 

A TNC a kulso es belso sarkoknal ugy allitja be az elotolast, hogy a 
szerszam elen az elotolasi sebesseg allando maradjon. 

Beallitas koriveken M110-zel 

A TNC az elotolast csak a konvek belso konturjan tartja allando 
erteken. A kulso konturokon az elotolas valtozatlan marad. 



Ml 10 a kontur ciklusoknal csak a belso koriveken 
ervenyes. Ha M109-et vagy MllO-et ad meg egy 
megmunkalasi ciklus hivasa elott, a beallitott elotolas a 
megmunkalociklusokon beluli korivekre is ervenyes lesz. 
A megmunkalasi ciklus befejezese vagy torlese utan 
visszaall kezdeti allapot. 



Ervenyesseg 

Az Ml 09 es az M110 a mondat elejen ervenyes. 
M109 es Ml 10 visszavonasahoz, irjon be Mlll-et. 
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Sugarkorrekcio eldre szamitasa (LOOK AHEAD): 
M120 

standard beallitas 

Ha a szerszam sugara nagyobb, mint a lepes, amit a 
sugarkorrekcioval meg kell tenni, akkor a TNC megszakitja a program 
futasat es hibauzenetet kuld. M97 (lasd "Kis konturlepcsok 
megmunkalasa: M97" oldal 167) letiltja ezt a hibauzenetet, de a sarok 
igy sem lesz sarok. 

Ha a program tartalmaz alametszeseket, akkor a szerszam bele fog 
menni az anyagba. 

Beallitas M120 hasznalataval 

A TNC ellenorzi a szerszamkorrekcional, hogy a kontur tartalmaz-e 
alametszeseket vagy szerszampalya metszeseket, es elore szamoija 
a kovetkezo mondat pozicioit. Azt a helyet, ahol a szerszam 
belemenne a konturba, a szerszam nem fogja megmunkaini (sotet 
terulet a jobboldali abran). A digitalizalt vagy bevitt adatok 
palyakorrekcioinakeloreszamolasahoz is hasznalhatja az M120-at. Ez 
azt jelenti, hogy igy az elmeleti sugartol valo elteres kompenzalhato. 

Hasznaija az LA (look-ahead) funkciot az M120 utan, hogy 
meghatarozza azon mondatok szamat (maximum: 99), amiket elore ki 
kivan szamitani a TNC-vel. Vegye figyelembe, hogy minel tobb 
mondatot szamoltat elore, annal lassabb lesz a feldolgozas. 

Bevitel 

Ha egy pozicionalo mondatban megadja az M120-t, akkor a TNC a 
parbeszedet tovabbviszi, es rakerdez, hogy hany mondatra elore 
kivanja szamoltatni a korrekciot. 

Ervenyesseg 

M120-nak egy olyan mondatban kell szerepelnie, amely tartalmaz RL 
vagy RR sugarkorrekciot. M120 addig ervenyes, amig 

^ a sugarkorrekciot nem torii, vagy 

■ M120 LAO-t programoz, vagy 
M120-t programoz LA nelkul, vagy 

■ PGM CALL-lal egy masik programot hivunk meg, vagy 

Az M120 a mondat elejen ervenyes. 
Megkotesek 

^ Egy kulso- vagy belso program stop utan a konturt csak a RESTORE 
POS. AT N funkcioval tudja ujra behivni. 

■ Az RND es CHF palyafunkciok alkalmazasakor, a mondatban az 
RND ill. CHF elott es utan csak a munkater koordinatai allhatnak. 

■ Ha a konturra egy erintoleges palyarol all ra, akkor hasznaija a 
APPR LCT funkciot. Az APPR LCT mondatban csak a munkater 
koordinatai allhatnak. 

■ Ha a konturrol egy erintoleges palyan all le, akkor hasznaija a DEP 
LCT funkciot. Az DEP LCT mondatban csak a munkater koordinatai 
allhatnak. 
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Kezikerekes pozicionalas szuperponalasa 
programfutas soran: M118 

standard beallitas 

Automatikus uzemmodban a TNC a szerszamot az 
alkatreszprogramban megadottak szerint mozgatja. 

Beallitas M118 hasznalataval 

Az M1 18 megengedi a kezikerekes korrekciozast a programfuttatas 
soran. Csak programozzon M1 18-at es adjon meg egy tengely- 
specifikus erteket (egyenes vagy forgo tengely) millimeterben. 

Bevitel 

Ha egy pozicionalo mondatban megadja az M1 18-at, akkor a TNC a 
parbeszedet tovabbviszi, es rakerdez a tengely-specifikus ertekre. 
Hasznaija az ENTER gombot a tengelybetuk valtasahoz. 

Ervenyesseg 

Az Ml 18 torlese az ismetelt bevitellel tortenik, de koordinatak nelkul. 
Az Ml 18 a mondat elejen ervenyes. 

NC peldamondatok 

Ha szeretne, hogy programfutas alatt lehetosege legyen a szerszamot 
a kezikerekkel az XA" sikban ±1 mm-t mozgatnia a programozott 
ertekhez kepest: 

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 XI Yl BS^^^^^^^^^^^^H 




Ml 18 MDI uzemmodban is ervenyes! 

Ha Ml 18 aktiv, akkora KEZI MOZGAS funkcio nem erheto 
el a program megszakitasakor. 
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Visszahuzas a konturtol a szerszam tengelyenek 
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iranyaban: M140 



standard beallitas 

Automatikus uzemmodban a TNC a szerszamot az 
alkatreszprogramban megadottak szerint mozgatja. 



^ Beallitas M140 hasznalataval 

<D Az MHO MB-vel (move back) egy megadhato uttal lehet a szerszam 

g tengelyenek iranyaban a munkadarab konturvonalatol elmozdulni. 

"^O Bevitel 
N 



Ha megadunk egy M140-es pozicionalo mondatot, a TNC folytatja a 
y parbeszedet es megkerdezi az utat, amelyen a szerszamnak a 
^ korvonaltol el kell mozdulnia. Adjuk meg a kivant utat, amellyel a 
CO szerszam a korvonaltol eltavolodjon, vagy nyomjuk le a MAX 

funkciogombot, hogy az elmozdulas az elmozdulasi tartomany szeleig 
tortenjen. 



Potlolag egy elotolas is programozhato, amellyel a szerszam megteszi 
a megadott utat. Ha nem adjuk meg az elotolasi sebesseget, a TNC 
(/) gyorsmenetben teszi meg a programozott utat. 

Ervenyesseg 

Az M140 funkcio csak abban a mondatban lesz ervenyes, amelyikben 
^ programozzuk. 

^ Az MHO a mondat elejen ervenyes. 
^ NO peldamondatok 

— Mondat 250: A szerszam elmozgatasa a konturtol 50 mm-re. 

^ Mondat 251 : A szerszam elmozgatasa az elmozdulasi tartomany 
^ szeleig. 
■ 

1^ I 250 L X+0 Y+38.5 ri25 MHO MB 50 r750 
[251 L X+0 Y+38.5 ri25 MHO MB MAX 



Az M140 MB MAX segitsegevel csak pozitiv iranyban 
tortenhet az eltavolodo mozgas. 
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Tapintorendszer felugyelet einyomasa: M141 

Standard beallitas O 

Ha a gep tengelyeit akkor akarja elmozditani, amikor a tapinto kiten'tett ^ 
helyzetben van, akkor a TNC egy hibajelzest kuld. ^ 

Beallitas M141 hasznalataval ^ 

A TNC akkor is elmozditja a gep tengelyeit, ha a tapintorendszer ^ 

kiten'tett allapotban van. Ez a funkcio akkor szukseges, ha sajat meresi ^ 

ciklust ir a 3-as meresi ciklus felhasznalasaval. Ekkor a kiten'tett ^ 

tapintorendszert egy pozi'cionalo mondattal ismet egy szabad £ 

pozi'cioba lehet vinni. <q 

N 

Ha az M141-es funkciot alkalmazza, ugyeljen arra, hogy a O 
tapintorendszert a helyes iranyba mozdi'tsa el. ^ 

Az M141 csak az egyenes vonal menten torteno J5 
elmozdulasok mondataiban hatasos. 5 

o 
> 

Ervenyesseg ^ 

Az M141 funkcio csak abban a mondatban lesz ervenyes, amelyikben Jj: 
programozzuk. 

Az M141 a mondat elejen ervenyes. ^(\J 

O 

Alapelforgatas torlese: M143 C 

standard beallitas 5* 

Az alapelfordulas mindaddig hatasos, amig visszaalli'tasra nem keriil, ^ 
vagy egy uj ertekkel felul nem irjuk. ^ 

Beallitas M143 hasznalataval ^ 

A TNC torii az NC programban programozott alapelfordulast. ^ 

1^ 

Az M143 funkcio nem engedelyezett egy mid-program 
inditasa alatt. 



Ervenyesseg 

Az M143 funkcio csak abban a mondatban lesz ervenyes, amelyikben 
programozzuk. 

Az M143 a mondat elejen ervenyes. 
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Automatikus kiemeles egy NC - stop eseten: 
'2 M148 



U 



E 

N 
O 



Standard beallitas 

A TNC egy NC-stop eseten minden mozgast leallit. A szerszam a 
megszakitasi pontnal megall. 

Beallitas M148 hasznalataval 

[V] Az M148-as funkciot a gepkezelonek engedelyeznie kell. 



A TNC a szerszamot a szerszamtengely iranyaban felemeli a 
konturrol, amennyiben a szerszamtablazat LIFTOFF oszlopaban az 
aktiv szerszamra Y (Y=igen, N=nenn) van bejegyezve (lasd 
"Szerszamtablazat: Szabvanyos szerszamadat" oldal 100). 

Vegye figyelembe, hogy, kulonosen ives feluleteknel, a 
feluleti serulesek veszelye jelentos a kontur elhagyasakor. 



o 
> 

(0 Alh'tsa le a szerszamot a visszahuzas elott! 

(/) A CfgLiftOff gepi parameterben hatarozza meg azt az 

erteket, amivel a szerszamot vissza akarja huzni. A 
s(Q CfgLiftOff gepi parameterben ki is kapcsolhatja ezt a 

^ funkciot. 

(D 

C 

Q) Ervenyesseg 

^ Az M148 addig ervenyes, amig az M149-cel nincsen kikapcsolva. 

^ Az M148 a mondat elejen, az M149 a mondat vegen lep ervenybe. 

CL 

■ 

1^ 
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7.5 Forgotengelyekre vonatkozo 



mellekfunkciok o 

Elotolas mm/min-ben az A, B, C 3 
forgotengelyeken: M116 

.0 



0) 

E 



Standard beallitas 

A TNC a programozott elotolast a forgastengelyen fok per perceben 
vegzi. Ezert a palya elotolasi sebessege a szerszam kozeppontjaig 

tarto tavolsagtol fugg. <0 

N 

Minel nagyobb ez a tavolsag, annal nagyobb a palya elotolasi q 

sebessege. ^ 

Elotolas mm/min-ben a forgotengelyeken M116-al ^ 

^ A gepgyartonak meg kell adnia a gep geometriajat. P 
A gepkonyvben reszletesebb informaciot talal. 

M1 16 csak forgoasztalon mukodik. M1 16 nem ^ 

hasznalhato forgofejjel. Ha a gep asztal/fej kombinacioval <D 

szerelt, a TNC figyelmen kivul hagyja a forgofejes >^ 
forgotengelyt. 

D) 

A TNC a programozott elotolast a forgotengelyen mm/percben C 

ertelmezi. Ezzel a mellekfunkcioval a TNC kiszamoija az elotolast Q) 

minden mondat elejen minden egyes mondathoz. Az elotolas erteke a ^ 

megmunkalas soran akkor sem valtozik, ha a szerszam tavolodik a ^ 

forgastengelytol. ^ 

o 

Ervenyesseg LL 

Az Ml 16 a megmunkalasi sikban ervenyes. lO 

Az Ml 17-tel ujraindithatja az Ml 16-ot. Ml 16 hatasa a program vegen 1^ 
szinten megszunik. 

Az Ml 16 a mondat elejen ervenyes. 
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Forgotengely palyaoptimalizacioja: M126 

O standard beallitas 

^ A gepgyarto bealh'tasatol fuggoen, a TNC alapmukodese a 

^ forgotengelyek pozicionalasat maximum 360°-ig mutatja. Ha a TNC- 

^ nek valasztania kell a eel- es a pillanatnyi pozicio kozott, akkor a TNC, 

^ az M126-t6l fuggetlenul, es a gyari beallitasoktol fuggoen, mindig a 

^<D legrovidebb utvonalat valasztja a programozott pozicio fele. Peldak: 

E 

N 
O 

^ Beallitas M126 hasznalataval 

ns 

^ Az M126 alkalmazasaval a forgo tengely a rovidebb uton fog a 

Q celpozicioig mozogni, ha a 360°-nal kisebb ertek kerul kijelzesre. 

^ Peldak: 



in 
■ 

1^ 



\ Aktualis pozicio 


Celpozicio 


Maradek ut 




350° 


10° 


-340° 




10° 


340° 


+330° 





0) 


\ Aktualis pozicio 


Celpozicio 


Maradek ut 


eki 


350° 


10° 


+20° 


ngely 


10° 


340° 


-30° 


Ervenyesseg 







CD Az M126 a mondat elejen ervenyes. 

Ml 26 torlesehez adjon meg M127-et. A program vegen az M126 



automatikusan torlodik 
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Forgastengely kijelzesenek csokkentese 360""- 
nal kisebb ertekre: M94 

standard beallitas 

A TNC a szerszamot az aktualis szogertekrol a programozott 
szogertekre mozgatja. 

Pelda: 

Aktualis szogertek: 538° 

Programozott szogertek: 180° 

Aktualis palyaelmozdulas: -358° 

Beallitas M94 hasznalataval 

A mondat kezdetenel a TNC 360°-nal kisebb ertekre csokkenti le az 
aktualis szogerteket, majd a szerszamot a programozott ertekre 
mozgatja. Ha tobb forgastengely aktiv, az M94-es funkcio az osszes 
forgastengely erteket le fogja csokkenteni. M94 utan egy egyedi 
forgastengely is megadhato. Ekkor a TNC csak ehhez a 
forgastengelyhez tartozo kijelzest fogja lecsokkenteni. 

NC peldamondatok 

Az osszes aktiv tengely kijelzett forgasertekenek csokkentesehez: 
L M94 

Csak a C tengely kijelzett ertekenek csokkentesehez: 
L M94 C 

Az osszes forgastengely kijelzett forgasertekenek csokkentesehez, 
majd a szerszam a C tengelyen programozott ertekre mozgatasahoz: 

L C+180 FMAX M94| 
Ervenyesseg 

Az M94 funkcio csak abban a mondatban lesz ervenyes, amelyikben 
programozzuk. 

Az M94 a mondat elejen ervenyes. 
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Programozas: Ciklusok 



8.1 Megmunkalas ciklusokkal 



Jonehany gyakran hasznalt gepi ciklus standard cikluskent kerult 
elmentesre a TNC memoriajaban. Kordinatatranszformaciok es mas 
specialis ciklusok szinten standard ciklusokkent szerepelnek 
(attekinteskent: Lasd tablazat ""). 

A200-as sorszamu megmunkalasi ciklustol kezdve Q parametereken 
kell atadni a beviteli ertekeket. Azoknak a meghatarozott funkcioju 
parametereknek, amiktobb ciklusban is szuksegesek, mindig ugyanaz 
a szamuk: Peldaul, a Q200 mindig a biztonsagi tavolsagot jeloli, a 
Q202 a fogasvetelt, stb. 

Fix ciklusok esetenkent kiterjedt muveleteket hajt vegre. 
Biztonsagi okokbol grafikus programtesztet kell futtatni 
megmunkalas elott (lasd "Program teszt" oldal 404). 



Gep-specifikus ciklusok 

A HEIDENHAIN ciklusok mellett, a legtobb gep epitoje sajat ciklusokat 
is tarol a TNC-ben. Ezek a ciklusok egy kulon ciklus-szam teruletrol 
erhetoek el: 

■ Ciklusok 300-t6l 399-ig 

Gep-specifikus ciklusok, melyek a CYCL DBF gombon keresztui 
adhatoak meg 

■ Ciklusok 500-t6l 599-ig 

Gep-specifikus ciklusok, melyek a TOUCH PROBE gombon 
keresztui adhatoak meg 

[V] A specialis funkciokhoz nezze at a gepkonyv utasitasait. 



Esetenkent a gep-specifikus ciklusok is atvesznek parametereket, 
melyeket a standard ciklusokban mar hasznal a HEIDENHAIN. A TNC 
a DEF-aktiv ciklusokat rogton a definialasuk utan vegrehajtja (Lasd 
meg "Ciklusok hivasa" oldal 183.) A CALL-aktiv ciklusokat csak a 
meghivasok utan hajtja vegre (Lasd meg "Ciklusok hivasa" oldal 183.). 
Amikor DEF-aktiv es CALL-aktiv ciklusokat egyidejuleg alkalmazunk, 
fontos, hogy a hasznalatban levo parameterekfelulirasat megelozzuk. 
Kovesse az alabbiakat: 

I Rendszerint DEF-aktiv ciklusokat kell programozni CALL-aktiv 
ciklusok elott. 

► Ha egy CALL-aktiv ciklus definialasa es meghivasa kozott egy DEF- 
aktiv ciklust szeretne programozni, csak akkortegye, ha nincsen 
kozosen hasznalt specialis atviteli parameter. 
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8 Programozas: Ciklusok 



Ciklus definialasa a funkciogombokkal 



FuROS/ 
MENET 



► A funkciosor a valaszthato ciklus-csoportokat mutatja. 

A kivant funkcio gombjanak megnyomasa, mint 
peldaul a Furas / menetfuras. 

Valassza ki a ciklust, peldaul menetmaras. A TNC 
megnyitja a parbeszedablakot es bekeri az osszes 
adatot. Ezzel egyidoben a beviteli adatok grafikusan 
is lathatok a kepernyo jobb oldalan levo ablakban. Az 
eppen beadando adat szi'ne inverzre valtozik. 

Adja meg a TNC altal kert adatokat es minden 
adatbevitelt az ENT gombbal zarjon le. 

Amikor minden szukseges adatot megadott, akkor a 
TNC bezarja az ablakot. 



Ciklus definialasa a GOTO funkcioval 

jgHI ► A funkciosor a valaszthato ciklus-csoportokat mutatja. 

ggfBI ► A TNC egy elougro ablakot nyit meg 



► Adja meg a ciklus szamat es fogadja el az ENT 
gombbal. A TNC megnyitja a ciklushoz tartozo 
parbeszedablakot a fentiekhez hasonloan. 

NO peldamondatok 

7 CYCL DEF 200 FURAS 





W 


Q201= 


=3 




I 


Q206= 


=150 


;FOGASV£T£LI ELOTOLA^^^^^^^^^ 


■ 


Q202= 


=5 


^^^^^^^^ 




Q210= 


=0 


;VARAKOZASI IDO FENT ^^^^^^^^ 




|Q203= 


=+0 


;FELSZIN KOORDINATA 




PQ204= 


=50 


;2. BIZTONSAGI TAVOLSA^^^^^^^^| 


w 


Q211= 


=0.25 


;VARAKOZASI IDO LENT ^^^^^^^^ 



Programozas 
Biztonsagi tavolsag ? 



BEGIN PGM EXll MM 
;-fiNV COMMENT 
BLK FORM 0.1 Z X-135 
BLK FORM 0.2 X+30 V 
TOOL CfiLL 3 Z S1500 
L Z+Z0 R0 F 



QZ00=S 
QZ01 = -l; 
QZ0B = + 1! 
QZ0Z=+0 
QZ10=+0 
OZ03=+0 
QZ0il = +5( 
QZll=+0 



BIZTONSAGI TfiUOLSfiG 
MELVSEG 

ELOTOLfiS SULLVSZTKOR 
SULLVESZTESI MELVSEG 
KIUfiRfiSI IDO FENT 
FELSZIN KOORD. 

BIZTONSfiGI TfiUOLS 
KIUfiRfiSI IDO LENT 
■0 R0 FMfiX M99 



9 TOOL CRLL B Z 53000 FZZZZ 

10 L Z+Z0 R0 FMPX M3 

11 CVCL DEF 1^1.0 KONTURGEOMETRIR 
IZ CVCL DEF It.l KONTURCIMKEl ^Z 
13 CVCL DEF Z0 KONTURRDRTOK 

Ql=-30 JMRRRSI MELVSEG 
QZ=+1 jPfiLVfifiTFEDES 
Q3=+0 jRfiHfiGVfiS OLDfiLT 
Qil = +0 jRfiHfiGVfiS MELVSEGBEN 
Q5=+0 JFELSZIN KOORD. 
QB=+Z jBIZTONSfiGI TfiWOLSfiG 
Q7=+50 jBIZTONSfiGI MfiGfiSSfiG 
Q8 = +0 JLEKEREKITESI SUGFIR 
Q3=-l jFORGfiSIRfiNV 
in CALL LBL Z 



T 



n 




HEIDENHAIN TNC 320 
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P^i^iklus csoportok~ 



t^EirTKcidgomb 



Melyfuras, dorzsarazas, kiesztergalas, 
sullyesztes, menetfuras, menetvagas 



FuRoS/ 
MENET 



Zsebmaras, csap es horonymaras 



ZSEBEK^ 
CSfiPOK-' 
HORNVOK 



Furatmintazatok keszitese, pi. furatkor vagy 
furatsor 



PONT- 
MINTfi 



SL ciklusok (Alkontur lista), amelyek megengedik I ™^ 
kulonbozo atlapolt alkonturokbol kepzett r*" 
viszonylag osszetett konturok megmunkalasat 



Ciklusok homlokmarashoz, sik vagy ferde 
feluletekhez 



SiKMRRPiS 



Koordinatatranszformacios ciklusok, melyek 
kepesek nullapont eltolasra, forgatasra, 
tukrozesre, konturok nagyitasara es 
kicsinyitesere 



KOORD. 
TRfiNSZF. 



Specialis ciklusok, mint peldaul varakozasi ido, i speci«lis 
programhivas es orientalt foorso stop | "'^l'jsok 



Ha a ciklus szama nagyobb mint 200 es indirekt 
parameterbeadas tortenik, (PI. Q210 = Ql) akkor egy 
segedparametert (PI. Q1) kell felhasznaini ahhoz, hogy a 
ciklus definicio ne legyen aktiv. A parametereket mindig 
direkt modon kell definialni. (PI. Q210) 

A 200-nal nem kisebb fix ciklusokban szerepio elotolasok 
parameterere a numerikus ertek bevitele helyett 
hasznalhatoak a funkciogombok a TOOL CALL 
mondatban megadott elotolasi ertek atvetelehez (FAUTO 
funkciogomb), vagy a gyorsjarathoz (FMAX funkciogomb). 

Vegye figyelembe, hogy egy ciklus meghatarozasa utan 
az FAUTO elotolasi sebesseg modositasa nem ervenyes, 
mivel a TNC belsoleg az elotolasi sebesseget a TOOL 
CALL mondatbol rendeli hozza egy ciklus meghatarozas 
feldolgozasanal. 

Ha egy olyan mondatot kivan toroini, ami egy ciklus resze, 
a TNC rakerdez, hogy az egesz ciklust toroini szeretne-e? 
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8 Programozas: Ciklusok 



Ciklusok hivasa 75 

Elofeltetelek O 



Egy ciklushivast megelozoen a kovetkezo adatokat kell 
beallitani: 

^ BLK FORM grafikus kijelzeshez (csak a tesztgrafikahoz 
szukseges) 

■ Szerszamhivas 

■ Foorso forgasiranya (M3/M4 mellekfunkciok) 



o 



00 



r Ciklus definicio (CYCL DEF) ^ 

Egyes ciklusoknal tovabbi bealli'tasok szuksegesek. Ezek ^ 
reszletesen le vannak I'rva minden ciklushoz. ^ 

A kovetkezo ciklusok az alkatreszprogramban tortent definialasukkal 

automatikusan aktivva valnak. Ezeket nem kell es nem lehet meghivni: ^ 

220 Ciklus es 221 Ciklus furatmintazatok 

■ 14 SL Ciklus KONTUR GEOMETRIA 

■ 20 SL Ciklus KONTUR ADATOK 

■ Koordinatatranszformacios ciklusok 

■ Ciklus 9 VARAKOZASI IDO 
A tobbi ciklust a kovetkezo modon meg kell hivni. 

Ciklus hivasa CYCL CALL -lal 

A CYCL CALL funkcioval az utoljara definialt fix ciklust lehet behivni. 
A ciklus kezdopontja a CYCL CALL elott utoljara programozott pozicio 
lesz. 

tSBk A ciklushivas programozasahoz nyomja meg a 

QO CYCL CALL gombot. 

Nyomja meg a CYCL CALL M funkciogombot a 
ciklushivas megadasahoz. 

Ha szukseges, adja meg a kiegeszito M funkciot 
(peldaul M3 a foorso bekapcsolasahoz), vagy a 
parbeszed lezarasahoz nyomja meg az END gombot. 

Ciklus hivasa M99/89-cel 

Az M99 funkcio, amelyik csak abban a mondatban ervenyes, 
amelyikben programoztuk, az utoljara definialt fix ciklust hivja meg 
egyszer. Az M99-et a pozicionalo mondat vegen kell programozni. A 
TNC a megadott poziciora mozog, majd meghivja az utoljara definialt 
fix ciklust. 

Hogy a TNC minden pozicionalo mondat utan automatikusan 
vegrehajtsa a ciklust, programozzon ciklushivast M89-cel. 

Az M89 torlesehez programozzon: 

■ M99-et az utolso startpontra pozicionalo mondatban, vagy 
Adjon meg CYCL DEF-fel egy uj fix ciklust 



HEIDENHAINTNC320 



183 



8.2 Furociklusok, menetfuras 



o 



00 



Ciklus 



^ Attekintes 

0) 
c 
o 

E 
o 



203 UNIVERZALIS FURAS 

Automatikus elopozicionalassal, 2. biztonsagi 

tavolsaggal, forgacstoressel es fogasvetel 

csokkentessel 



Funkciogomb 



200 FURAS 

Automatikus elopozicionalassal, 2. biztonsagi 
tavolsaggal 



201 dorzsArazAs 

Automatikus elopozicionalassal, 2. biztonsagi 
tavolsaggal 



202 KIESZTERGAlAS 

Automatikus elopozicionalassal, 2. biztonsagi 

tavolsaggal 



204 HATRAFELE SULLYESZTES 
Automatikus elopozicionalassal, 2. biztonsagi 
tavolsaggal 



205 III 



205 UNIVERZALIS MELYFURAS 
Automatikus elopozicionalassal, 2. biztonsagi 
tavolsaggal, forgacstoressel, elolassitassal 



208 FURATMARAS 

Automatikus elopozicionalassal, 2. biztonsagi 
tavolsaggal 



206 UJ MENETFURAS 
Kiegyenlitotokmannyal, automatikus 
elo-pozicionalassal, 2. biztonsagi tavolsaggal 



207 RT 



207 UJ merevszAru menetfurAs 

Kiegyenh'totokmany nelkul, automatikus 
elo-pozi'cionalassal, 2. biztonsagi tavolsaggal 



209 menetfurAs/forgAcs TORESSEL 
Kiegyenh'totokmany nelkul, automatikus 
elo-pozicionalassal, 2. biztonsagi tavolsaggal, 
forgacstoressel 



262 MENETMARAS 
Menetmaras elofurt furatba. 



263 MENETMARAS/SULLYESZT 
Menetmaras elofurt furatba es sullyesztes 
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8 Programozas: Ciklusok 



Ciklus 



Timftclogomb 



264 MENETMARAS/TELIBE 

Telibefuras es menetmaras egy szerszammal. 



267 KULSO MENETMARAS 

Ciklus kulso menetmarashoz es sullyesztett 

letoreshez 



265 HELIKALIS MENETMARAS TELIBE 
Ciklus szilard anyagba torteno menetmarashoz 



-(0 



0) 

o 
E 

o 



00 



HEIDENHAIN TNC 320 
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0) 

c 
E 

o 
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FURAS (200 Ciklus) 

1 A TNC gyorsmenetben, az FMAX maximalis elotolassal 
pozicionaija a szerszamot a munkadarab fole, a biztonsagi 
tavolsagra. 

2 A szerszam az elso fogasvetelt az eloirt F elotolassal teszi meg. 

3 A TNC FMAX-al ter vissza a biztonsagi tavolsagra, itt kivar (ha a 
varakozasi idot megadtuk), majd ugyanezzel az FMAX elotolassal 
mozog az elso furatmelyseg fole. 

4 Miutan a szerszam elerte az elso furatmelyseget, azutan 
munkameneti elotolassal fur le a kovetkezo fogasmelysegre. 

5 A TNC addig ismetii a 2-4 lepeseket, amig ki nem munkalta a teljes 
furatmelyseget. 

6 A furat aljarol a szerszam FMAX-al mozog el a biztonsagi 
tavolsagra, vagy ha van, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza 
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, 
a ciklus nem hajtodik vegre. 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 



Q203 
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8 Programozas: Ciklusok 



' Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. Mindig pozitiv ertek. 

Melyseg Q201 (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a furat aija kozotti tavolsag (furo csucsa). 

Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam elotolasi 
sebessege furaskor, mm/perc-ben. 

Fogasvetel Q202 (novekmenyes ertek): Fogankenti 
elotolas. A melysegnek nem kell a fogankenti elotolas 
tobbszorosenek lennie. A TNC egy mozgassal megy 
a melysegre, ha: 

I a fogasvetel egyenio a furasi melyseggel 

a fogasvetel nagyobb, mint a melyseg 

^ Varakozasi ido fent Q21 0: Az az ido masodpercekben, 
amit a szerszam a biztonsagi tavolsagra 
visszamozogva ott eltolt, miutan a fogasveteli 
melysegrol elmozgott. 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

► Varakozasi ido lent Q21 1 : Az az ido masodpercben, 
amit a szerszam a furat aljan tolt. 



Pelda: NC mondatok 

10 L Z+100 RO FMAX' 

11 CYCL DEF 200 FURAS^ 



Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


1 Q201=-15 


MELYSEG ^^^[lllim^l 


■ Q206=250 


FOGASVETELI ELOTOLAS 


~ Q202=5 


FOGASVETEL 


Q210=0 


VARAKOZASI IDO FENT 


^ Q203=+20 


FELSZIN KOORDINATA 


W Q204=100 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG 


Q211=0,l 


VARAKOZASI IDO LENT 



12 L X+30 Y+20 FMAX M 

13 CYCL CALL 

14 L X+80 Y+50 FMAX M99 

15 L Z+100 FMAX M2 




-(0 



0) 

o 
E 

o 



00 



HEIDENHAIN TNC 320 
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DORZSARAZAS (201 Ciklus) 

1 A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elotolassal pozicionaija 
a szerszamot a munkadarab fole a megadott biztonsagi 
tavolsagra. 

2 A szerszam az eloirt F elotolassal hajtja vegre a dorzsarazast a 
programozott melysegig. 

3 Ha programoztunk idot, a furat aljan a szerszam a megadott idoig 
varakozik. 

4 A furat aljarol a szerszam FMAX-al mozog el a biztonsagi 
tavolsagra vagy ha van, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 




00 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 
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188 8 Programozas: Ciklusok 

1 



Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

Melyseg Q201 (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a furat aija kozotti tavolsag. 

Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam elotolasi 
sebessege dorzsarazaskor, mm/perc-ben. 

Varakozasi ido lent Q21 1 : Az az ido masodpercben, 
amit a szerszam a furat aljan tolt. 

Elotolas visszahuzaskor Q208: A szerszamnak a 
furatbol valo kiemelesi sebessege mm/percben. Ha a 
Q208 = 0, akkor a dorzsarazasi elotolas ertekevel 
huzza ki. 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 



Pelda: NC mondatok 





11 CYCL DEF 201 DORZSARAZAS^^^^^*BP 


0200=2 


RT7TONSACT TAVOLSAC 


H O201=-15 


M E L Y S E G ^^^^^^^^^^^H 


H 0206=100 


FOCASVETELT ELOTOLAS 

X \J VJ xa. T Xj X Xli XJ X XJ XJ \ J X \J XJ IrX, \3 


Q211=0.5 


VARAKOZASI IDO LENT 


Q208=250 


ELOTOLAS 




VISSZAHUZASKOR 


^|[^203=+20 


FELSZIN KOORDINAT^^m^P 


Q204=100 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG 


12 L X+30 Y+20 FMAX M3^^^^^^^^^|m 


CYCL CALL ^""^^^^^^^^^1 


14 L X+80 Y+50 FMAX M9_^^^^^^^^^^| 


15 L FMAX M2 ^^^^^^^^^^^^^ 



-(0 



0) 

o 
E 

o 



00 



HEIDENHAIN TNC 320 
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KIESZTERGALAS (202 Ciklus) 



c 
E 

o 



u 



00 



[V] A ciklus hasznalatahoz a gepnek es a vezerlonek specialis 
kilakitasunak kell lennie. 

Ez a ciklus csak a vezerelt orsoval ellatott gepeknel 
ervenyes. 

1 A TNC gyorsmenetben, az FMAX maximalis elotolassal 
pozicionaija a szerszamot a munkadarab fole, a biztonsagi 
tavolsagra. 

2 A szerszam a megadott elotolasi ertekkel kimunkalja a furatot. 

3 Ha programoztunk idot, a furat aljan a szerszam a megadott idoig 
varakozik bekapcsolt foorso forgassal. 

4 A TNC egy foorsoorientalassal a Q336 parameterben megadott 
pozicioba alh'tja a foorsot. 

5 Ha a visszahuzast kivalasztottuk, elmozgataskor a TNC a 
megadott iranyba 0,2 mm-t elmozdul (allando ertek). 

6 A TNC a szerszamot visszamozgatja a biztonsagi tavolsagra, majd 
ha a 2. biztonsagi tavolsagot is megadta, akkor azt mar 
gyorsmenetben kozeliti meg. Ha Q214=0, a szerszam pont a furat 
falan marad. 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 

A ciklus vegeztevel a TNC a foorso forgatasara es a 
hutovizre vonatkozo -a ciklus bevaltasa elotti- adatokat 
ismet ervenyesiti. 



Q203 
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A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 
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1 



Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

Melyseg Q201 (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a furat aija kozotti tavolsag. 

Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam elotolasi 
sebessege kiesztergalaskor, mm/perc-ben. 

Varakozasi ido lent Q21 1 : Az az ido masodpercben, 
amit a szerszam a furat aljan tolt. 

Elotolas visszahuzaskor Q208: A szerszamnak a 
furatbol valo kiemelesi sebessege mm/percben. Ha a 
Q208 = 0, akkor a kiesztergalasi elotolas ertekevel 
huzza ki. 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4) Q214: Azt az iranyt 
hatarozza meg, amiben a TNC visszahuzza a 
szerszamot a furat aljan (foorsoorientalas utan). 

0 Nines visszahuzas 

1 A fotengelyt negativ iranyba mozgatja el 

2 A mellektengelyt negativ iranyba mozgatja el. 

3 A fotengelyt pozitiv iranyba mozgatja el 

4 A mellektengelyt pozitiv iranyba mozgatja el. 

Utkozesveszely 

Valassza ki az iranyt, amelyikben a szerszam a furattol 
szeletol elmozog. 

Ellenorizze a szerszam csucsanak poziciojat, amit a 
Q336-ban adott meg amikor a foorso orientaciojat 
programozza (peldaul a Pozi'cionalas kezi ertekbeadassal 
uzemmodban). Valassza ki azt a szoget, amikor a 
szerszamcsucs parhuzamos a tengellyel. 

A visszahuzas alatt a TNC automatikusan figyelembe 
veszi a koordinatarendszer aktiv elforgatasat. 



Pelda: NC mondatok 
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Foorsoorientalas szoge Q336 (abszolut ertek): Az a 
szog, aminel a TNC pozi'cionalja a szerszamot, 
mielott visszahuzna. 
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UNIVERZALIS FURAS (203 Ciklus) 



1 A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elotolassal pozicionaija 
a szerszamot a munkadarab fole a megadott biztonsagi 
tavolsagra. 

2 A szerszam az elso fogasvetelt az eloirt F elotolassal teszi meg. 

3 Ha forgacstorest programozott, akkor a TNC visszahuzzza a 
szerszamot a biztonsagi tavolsagra. Ha forgacstores nelkul 
dolgozik, a szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra a 
visszahuzasi elotolassal, ott marad - ha megadta - a varakozasi ido 
alatt, majd gyorsmenetben raall az elso furatmelysegre. 

4 Miutan a szerszam elerte az elso furatmelyseget, azutan 
munkameneti elotolassal fur le a kovetkezo fogasmelysegre. Ha 
megadta, a furasi melyseg csokken minden fogasvetelnel. 

5 A TNC addig ismetii a 2-4 lepeseket, amig ki nem munkalta a teljes 
furatmelyseget. 

6 Programozhato, hogy a szerszam mennyit varakozzon a furat aljan 
es utana visszaalljon a biztonsagi tavolsagra a visszahuzasi 
elotolassal. A masodik biztonsagi tavolsagra allasnal megadhato 
FMAX is. 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 
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8 Programozas: Ciklusok 



Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

Melyseg Q201 (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a furat aija kozotti tavolsag (furo csucsa). 

Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam elotolasi 
sebessege furaskor, mm/perc-ben. 

Fogasvetel Q202 (novekmenyes ertek): Fogankenti 
elotolas. A melysegnek nem kell a fogankenti elotolas 
tobbszorosenek lennie. A TNC egy mozgassal megy 
a melysegre, ha: 

I a fogasvetel egyenio a furasi melyseggel 

a fogasvetel nagyobb, mint a melyseg 

^ Varakozasi ido fent Q21 0: Az az ido masodpercekben, 
amit a szerszam a biztonsagi tavolsagra 
visszamozogva ott eltolt, miutan a fogasveteli 
melysegrol elmozgott. 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

Fogasvetel csokkentese Q212 (novekmenyes ertek): Az 
az ertek, amivel a TNC minden Q202 fogasvetel utan 
csokkenti a fogasvetel erteket. 

Forgacstoresek szama visszahuzas elott Q213: A 
forgacstoresek szama, ahanyszor a TNC 
visszamozgatja a szerszamot a furatbol a 
forgacstoreshez. Minden egyes forgacstoreskor a 
TNC a Q256-ban megadott ertekkel huzza vissza a 
szerszamot. 

Minimum fogasveteli melyseg Q205 (novekmenyes 
ertek): Ha megadott egy fogasveteli csokkentest, 
akkor a TNC a fogasvetel melyseget lehataroija a 
Q205 szerint. 

► Varakozasi ido lent Q21 1 : Az az ido masodpercben, 
amit a szerszam a furat aljan tolt. 

Elotolas visszahuzaskor Q208: A szerszamnak a 
furatbol valo kiemelesi sebessege mm/percben. Ha a 
Q208 = 0, akkor a furasi elotolas Q206 ertekevel 
huzza ki. 

► Visszahuzasi arany forgacstoreshez Q256 
(novekmenyes ertek): Az az ertek, amivel a TNC 
visszahuzza a szerszamot a forgacstores soran. 




Pelda: NO mondatok 
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HATRAFELE SULLYESZTES (204 Ciklus) 
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[V] A ciklus hasznalatahoz a gepnek es a vezerlonek specialis 
kilakitasunak kell lennie. 

Ez a ciklus csak a vezerelt orsoval ellatott gepeknel 
ervenyes. 

Specialis furorud szukseges ehhez a ciklushoz. 

Ennek a ciklusnak a segitsegevel egy furat also reszebe egy nagyobb 
atmeroju sullyesztest forgacsolhatunk. 

1 A TNC gyorsmenetben, az FMAX maximalis elotolassal 
pozicionaija a szerszamot a munkadarab fole, a biztonsagi 
tavolsagra. 

2 A TNC vegrehajt egy foorso orientalast es 0°-nal megallitja a 
foorsot, es elmozgatja a szerszamot. 

3 A szerszam lemozog a mar kialakitott furatba az elopozicionalasi 
elotolassal, egeszen a kivant also biztonsagi melysegig. 

4 Ekkor a TNC kozpontositja a szerszamot; beall a furat kozepere, 
bekapcsoija a foorso forgasat, a hutovizet, es az elotolomozgas 
elindul. 

5 Ha varkozasi idot is megadott, akkor a szerszam meg fog alini a 
furat felso reszen, majd elmozog a furat falatol. A TNC ismet 
vegrehajt egy foorso orientalast es a szerszamot ujbol elmozgatja 
a megadott tavolsagra. 

6 A TNC a szerszamot visszamozgatja a biztonsagi tavolsagra, majd 
ha a 2. biztonsagi tavolsagot is megadta, akkor azt mar 
gyorsmenetben kozeliti meg. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Megjegyzes: A pozitiv elojel, a 
foorso menten valo pozitiv mozgast jelol. 

A megadott szerszamhossz ne csak a fogazott resz 
hossza legyen hanem a teljes kinyulas. 

A TNC kiszamoija a furat kezdopontjat, figyelembe veszi a 
falvastagsagot es a szerszamhosszat is. 
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8 Programozas: Ciklusok 



Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

Siillyesztes melysege Q249 (novekmenyes ertek): A 
munkadarab also resze es a furat teteje kozotti 
tavolsag. A pozitiv elojel, a foorso menten valo pozitiv 
mozgast jelol. 

► Anyagvastagsag Q250 (inkremens ertek): A 
munkadarab vastagsaga. 

Excentricitas Q251 (novekmenyes ertek): 
Excentricitasi tavolsaga a furorudnak; adattablazatbol 
szarmazo ertek. 

Vagoel magassaga Q252 (novekmenyes ertek): A 
furorud also resze es a fo vagoel kozotti tavolsag; 
adattablazatbol szarmazo ertek. 

Elopozicionalasi elotolas Q253: A furatba befele es 
onnan kifele mozgaskor aktualis elotolasertek mm/ 
percben. 

Siillyesztesi elotolas Q254: A szerszam elotolasi 
sebessege sullyeszteskor, mm/perc-ben. 

Varakozasi ido Q255: Varakozasi ido a sullyesztes 
felso reszen masodpercben. 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4) Q214: Azt az iranyt 
hatarozza meg, amiben a TNC elmozditja a 
szerszamot az excentricitassal (foorsoorientalas 
utan). 

1 A fotengelyt negativ iranyba mozgatja el 

2 A mellektengelyt negativ iranyba mozgatja el. 

3 A fotengelyt pozitiv iranyba mozgatja el 

4 A mellektengelyt pozitiv iranyba mozgatja el. 

Utkozesveszely! 

Ellenorizze a szerszam csucsanak pozi'ciojat, amit a 
Q336-ban adott meg amikor a foorso orientaciojat 
programozza (peldaul a Pozi'cionalas kezi ertekbeadassal 
uzemmodban). Valassza ki azt a szoget, amikor a 
szerszamcsucs parhuzamos a tengellyel. Valassza ki az 
iranyt, amelyikben a szerszam a furattol szeletol elmozog. 



Pelda: NC mondatok 
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Foorsoorientalas szoge Q336 (abszolut ertek): Az a 
szog, aminel a TNC pozi'cionalja a szerszamot, 
mielott beszurna a furatba vagy visszahuzna abbol. 
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(f> UNIVERZALIS MELYFURAS (205 Ciklus) 

s3 1 A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elotolassal pozicionaija 

a szerszamot a munkadarab fole a megadott biztonsagi 
(]) tavolsagra. 

C 2 Ha egy sullyesztesi startpontot ad meg, a TNC a programozott 
pozicionalasi elotolassal mozog a kezdopont fole a biztonsagi 
£ tavolsagra. 

^ 3 A szerszam az elso fogasvetelt az eloirt F elotolassal teszi meg. 

Q 4 Ha forgacstorest programozott, akkor a TNC visszahuzzza a 
^ szerszamot a biztonsagi tavolsagra. Ha forgacstores nelkul 

3 dolgozik, a szerszam FMAX gyorsjarattal mozog a biztonsagi 

~ tavolsagra, majd gyorsmenetben raall az elso furatmelysegre. 

~ 5 Miutan a szerszam elerte az elso furatmelyseget, azutan 

munkameneti elotolassal fur le a kovetkezo fogasmelysegre. Ha 
megadta, a furasi melyseg csokken minden fogasvetelnel. 

6 A TNC addig ismetii a 2-4 lepeseket, amig ki nem munkalta a teljes 
LL furatmelyseget. 

(N[ 7 Programozhato, hogy a szerszam mennyit varakozzon a furat aljan 
QQ es utana visszaalljon a biztonsagi tavolsagra a visszahuzasi 

elotolassal. A masodik biztonsagi tavolsagra allasnal megadhato 

FMAX is. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 



U 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 
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Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
^ I szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 

tavolsag. 

Melyseg Q201 (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a furat aija kozotti tavolsag (furo csucsa). 

Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam elotolasi 
sebessege furaskor, mm/perc-ben. 

Fogasvetel Q202 (novekmenyes ertek): Fogankenti 
elotolas. A melysegnek nem kell a fogankenti elotolas 
tobbszorosenek lennie. A TNC egy mozgassal megy 
a melysegre, ha: 

I a fogasvetel egyenio a furasi melyseggel 

a fogasvetel nagyobb, mint a melyseg 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

Fogasvetel csokkentese Q212 (novekmenyes ertek): Az 
az ertek, amivel a TNC csokkenti a Q202 fogasveteli 
melyseget. 

Minimum fogasveteli melyseg Q205 (novekmenyes 
ertek): Ha megadott egy fogasveteli csokkentest, 
akkor a TNC a fogasvetel melyseget lehataroija a 
Q205 szerint. 

Felso biztonsagi tavolsag Q258 (novekmenyes ertek): 
Felso biztonsagi tavolsag gyorsjaratban torteno 
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot ismet az 
aktualis fogasveteli melysegbe mozgatja, miutan 
korabban mar visszahuzta a furattol; ertek az elso 
fogasveteli melyseghez. 

Also biztonsagi tavolsag Q259 (novekmenyes ertek): 
Felso biztonsagi tavolsag gyorsjaratban torteno 
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot ismet az 
aktualis fogasveteli melysegbe mozgatja, miutan 
korabban mar visszahuzta a furattol; ertek az utolso 
fogasveteli melyseghez. 

r-^io Ha a Q258 es Q259 nem egyenio akkor a TNC a ket ertek 
kozotti ertekeket fogja felvenni a fogasvetelekkor. 
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I Fogasveteli melyseg forgacstoreshez Q257 
(novekmenyes ertek): Az a melyseg, amin a TNC 
vegrehajtja a forgacstorest. 0 ertek eseten nines 
forgacstores. 

I Visszahuzasi arany forgacstoreshez Q256 
(novekmenyes ertek): Az az ertek, amivel a TNC 
visszahuzza a szerszamot a forgacstores soran. 

L Varakozasi ido lent Q21 1 : Az az ido masodpercben, 
amit a szerszam a furat aljan tolt. 

I Lesiillyesztett kiindulasi pont Q379 (novekmenyes, 
tekintettel a munkadarab felszmere): Furas 
kezdopozicioja, ha egy rovidebb szerszam mar elofurt 
egy bizonyos melyseget. A TNC a biztonsagi 
tavolsagrol az elopozicionalasi elotolassal mozog a 
sullyesztett kiindulasi pontig. 

i Elopozicionalasi elotolas Q253 : A szerszam sebessege 
a pozicionalas alatt a biztonsagi tavolsagrol a 
lesullyesztett kiindulasi pozicioig mm/percben. Csak 
akkor ervenyes, ha a Q379 erteke nem 0. 

Ha Q379-et hasznal a lesullyesztett kiindulasi pont 
megadasahoz, a TNC csupan a megmunkalas 
kezdopontjat valtoztatja meg. A TNC nem valtoztat a 
visszahuzasi elmozdulasokon, ezert azok a munkadarab 
feluletenek koordinatai alapjan szamitodnak. 



Pelda: NO mondatok 
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8 Programozas: Ciklusok 



FURATMARAS (208 Ciklus) 

1 A TNC gyorsmenetben a munkadarab felulete fole pozicionaija a 
szerszamot figyelembe veve a biztonsagi tavolsagot, majd 
elmozgatja a szerszamot a furat keruletere egy iv menten (ha 
elegendo hely all rendelkezesre). 

2 A TNC az aktualis poziciojarol az elso furatmelysegig egy 
csavarvonal menten mozog lefele, a programozott elotolassal. 

3 Ha elerte a furasi melyseget, akkor a TNC ujra vegigmegy a koron, 
hogy a maradek forgacsot is eltavolitsa. 

4 A TNC ismet a furatkozeppontra pozicional. 

5 Vegul a TNC FMAX gyorsmenetben kiemel a biztonsagi 
tavolsagra. A masodik biztonsagi tavolsagra allasnal megadhato 
FMAX is. 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha iVIELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 

Ha a szerszam atmeroje es a furatatmero megegyezik, 
akkor a TNC nem csavarvonalon fog lemozogni, hanem 
egy normal furatot hoz letre. 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 
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Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam elso ele es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

t Melyseg Q201 (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a furat aija kozotti tavolsag. 

I Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam elotolasi 
sebessege helikalis maraskor, mm/perc-ben. 

L Elotolas csavarvonalankent Q334 (novekmenyes 
ertek): A szerszam fogasveteli melysege, minden 
egyes csavarvonallal (=360°). 

Ha a szerszam tul meredek szogben sullyed, akkor a 
munkadarab vagy a szerszam karosodhat. 

Ennek elkerulesehez adja meg a szerszamtablazatban a 
maximalis fogasveteli szoget az ANGLE adatsorban (lasd 
"Szerszamadatok" oldal 98). Ekkor a TNC automatikusan 
kiszamoija a maximalis elotolast es felulirja a hibas adatot. 

► Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

^ 2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

► Celatmero Q335 (abszolut ertek): Furat atmero. Ha a 
megadott furatatmero es a szerszam atmeroje 
megegyezik, akkor a TNC nem csavarvonalon fog 
mozogni, hanem egy normal furatot hoz letre. 

f Nagyolo atmero Q342 (abszolut ertek): Abban az 
esetben ha a Q342 ertekekent egy nullanal nagyobb 
erteket ad meg, a TNC nem figyeli tovabb a 
furatatmero es a szerszam atmeroje kozotti 
kulonbseget. Ez lehetove teszi olyan furatok 
nagyolasat, amelyek atmeroje ketszer nagyobb, mint 
a szerszam atmeroje. 



Q203 





Pelda: NO mondatok 

^ 12 CYCL DEF 208 FURATMARAS 



_ Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG^J 


^1 Q201=-80 


MELYSEG 


^1 Q206=150 


FOGASVETELI ELOTOLAS J 


^1 Q334=1.5 


FOGASVETE^m[|||||m|^^ 


^1 Q203=+100 


FELSZIN KOORDINAtA ^ 


^1 Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG | 


^1 Q335=25 


CELATMERO ^ 


^^Q342=0 


ELOFURT ATMERO^^^^I 
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8 Programozas: Ciklusok 



Menetfuras kiegyenlito tokmannyal (206 Ciklus) (/) 

1 A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elotolassal pozicionaija ^3 
a szerszamot a munkadarab fole a megadott biztonsagi 

tavolsagra. (jj 

2 A menetfuras egyetlen fogasban tortenik. ~ 

3 Miutan a szerszam elerte a teljes furatmelyseget a foorso 
forgasiranya megvaltozik, es a varakozasi ido letelte utan a 
szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra. A masodik 
biztonsagi tavolsagra allasnal megadhato FMAX is. 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha IVIELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 

Ehhez a fajta menetfurashoz kiegyenlito tokmany 
szukseges. Ennek kell kompenzalnia az elotolas es a 
foorso fordulatszama kozotti elterest a menetfuras alatt. 

A ciklus futasa alatt az foorso fordulatszam override-gomb 
nem hasznalhato. Az elotolas override-gomb csak a gep 
epitoi altal meghatarozott tartomanyban aktiv (lasd a 
gepkonyvet). 

Jobbos menethez IVIS-at kell hasznaini, a baloshoz az U4- 
et. 



E 



o 

A biztonsagi tavolsagnal a forgasirany ismet megvaltozik. ^ 



CNI 
06 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melysegetad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 



HEIDENHAINTNC320 
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Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa (a kezdopontnal) es a munkadarab 
felulete kozotti tavolsag. Altalanos ertek: 
megkozeh'toleg 4 menetemelkedesnyi. 

► TeljesfuratmelysegQ201 (menethossz, novekmenyes 
ertek): A munkadarab felulete es a menet vege kozotti 
tavolsag. 

i F elotolas Q206: A szerszam elotolasi sebessege 
menetfuras alatt. 

i Varakozasi ido lent Q21 1 : Adjon meg 0 es 
0,5 masodperc kozotti erteket, hogy elkerulje a 
szerszam beekelodeset visszahuzaskor. 

► Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

► 2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 



Az elotolas kiszamitasa a kovetkezokeppen tortenik: F = S x p 

F Elotolas (mm/min) 

S: Foorso fordulatszam [rpm]? 

p: Menetemelkedes (mm) 

Kiallas a program megszakitasa utan 

Ha megszakad a program futasa menetfuras kozben, akkor a TNC 
felkmal egy olyan funkciot, amellyel ki lehet alini a furatbol. 



Q203 




Pelda: NC mondatok 

:YCL DEF 206 UJ MENETFURAS 



^1 Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSA^^B 


^1 Q201=-20 


MELYSEG ^^^^■■^B 


^1 Q206=150 


FOGASVETELI ELOTOLAS J 


Q211=0.25 


VARAKOZASI IDO LENT 


^1 Q203=+25 


FELSZIN KOORDINATA ^ 


^1 Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG | 



202 



8 Programozas: Ciklusok 



Merevszaru menetfuras kiegyenlito tokmany 
nelkul UJ (207 Ciklus) 



[V] A ciklus hasznalatahoz a gepnek es a vezerlonek specialis 
' \_\ ' kilakitasunak kell lennie. 

Ez a ciklus csak a vezerelt orsoval ellatott gepeknel 
ervenyes. 

A TNC egy vagy tobb lepesben kiegyenlito tokmany nelkul is kepes 
menetet furni. 

1 A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elotolassal pozicionaija 
a szerszamot a munkadarab fole a megadott biztonsagi 
tavolsagra. 

2 A menetfuras egyetlen fogasban tortenik. 

3 Miutan a szerszam elerte a teljes furatmelyseget a foorso 
forgasiranya megvaltozik, es a varakozasi ido letelte utan a 
szerszam visszamozog a biztonsagi magassagra. A masodik 
biztonsagi tavolsagra allasnal megadhato FMAX is. 

4 A TNC megallitja a foorso forgasat a biztonsagi tavolsagnal. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A teljes furat melysegere vonatkozo algebrai jel 
meghatarozza a megmunkalas iranyat. 

A TNC a foorso fordulatszamabol szamitja az elotolas 
erteket. Ha a megmunkalas alatt a foorso fordulatszamat 
valtoztatjuk az override-gombbal, az elotolas is igazodik. 

Az elotolas override-gomb nem hasznalhato. 

A ciklus vegen a foorso megall. A kovetkezo muvelet elott 
ujra kell inditani a foorsot M3-mal (vagy M4). 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melysegetad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 
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Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa (a kezdopontnal) es a munkadarab 
felulete kozotti tavolsag. 

► Teljes furatmelyseg Q201 (novekmenyes ertek): A 
munkadarab felulete es a menet vege kozotti 
tavolsag. 

► Emelkedes Q239 

A menet emelkedese. Az elojel-kulonbseg a jobb- es 
bal menet kozott: 
+= jobbmenet 
-= balmenet 

I Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

i 2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephetfel. 



Kiallas a program megszakitasa utan 

Ha megszakitja a program futasat a kulso stop billentyuvel menetfuras 
alatt, a TNC felkinaija a KEZI MOZGATAS funkciogombot. A KEZI 
MOZGATAS funkciogomb megnyomasaval elmozgathatja a 
szerszamot. Az aktiv szerszamtengely pozitiv tengelymozgato 
gomjaval egyszeruen ki lehet alini a furatbol. 



Q203 




Pelda: NC mondatok 



I^YCL DEF 207 UJ MEREVSZ.MENETFUR 



^1 Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSA^^H 


^1 Q201=-20 


MELYSEG ■■■^^^^1 


^1 Q239=+l 


MENETEMELKEDES 


^1 Q203=+25 


FELSZfN KOORDINATA 


^^Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG"^ 
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8 Programozas: Ciklusok 



MENETFURAS FORGACSTORESSEL (209 Ciklus) (0 

••(0 



[T] A ciklus hasznalatahoz a gepnek es a vezerlonek specialis 
TZZf kilakitasunak kell lennie. 

Ez a ciklus csak a vezerelt orsoval ellatott gepeknel 
ervenyes. 



0) 

o 
E 



o 



A szerszam tobb fogast vesz mielott elerni a programozott melyseget. 
Parameteresen meghatarozhato, hogy a szerszamot telejsen 

kiemelje-e a forgacstoreshez. JjJ 

1 A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elotolassal pozicionaija ^ 
a szerszamot a munkadarab fole a megadott biztonsagi 

tavolsagra. Ezzel egyidoben egy orientalt foorsostop lep eletbe. 

2 A szerszam lemozog a programozott fogasmelysegre, megforditja 

a foorso forgasiranyat, majd a programozott parametertol fuggoen ^ 
vagy teljesen vagy egy adott tavolsagra visszahuzza a szerszamot ^3 
a forgacstoreshez. 1^ 

3 Megfordul a foorso forgasirany es ujra fogast vesz a szerszam. CN[ 

4 A TNC addig ismetii a 2-3 lepeseket, amig ki nem munkalta a teljes 00 
menetmelyseget. 

5 A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra. A masodik 
biztonsagi tavolsagra allasnal megadhato FMAX is. 

6 A TNC megallitja a foorso forgasat a biztonsagi tavolsagnal. 
Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A menetmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. 

A TNC a foorso fordulatszamabol szamitja az elotolas 
erteket. Ha a megmunkalas alatt a foorso fordulatszamat 
valtoztatjuk az override-gombbal, az elotolas is igazodik. 

Az elotolas override-gomb nem hasznalhato. 

A ciklus vegen a foorso megall. A kovetkezo muvelet elott 
ujra kell inditani a foorsot M3-mal (vagy M4). 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 
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Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa (a kezdopontnal) es a munkadarab 
felulete kozotti tavolsag. 

► Menetmelyseg Q201 (novekmenyes ertek): A 
munkadarab felulete es a menet vege kozotti 
tavolsag. 

► Emelkedes Q239 

A menet emelkedese. Az elojel-kulonbseg a jobb- es 
bal menet kozott: 
+= jobbmenet 
-= balmenet 

I Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

i 2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

f Fogasveteli melyseg forgacstoreshez Q257 
(novekmenyes ertek): Az a melyseg, amin a TNC 
vegrehajtja a forgacstorest 

I Visszahuzasi arany forgacstoreshez Q256: A TNC a 
programozott erteket osszeszorozza a 
menetemelkedessel es ennyivel visszahuzza a 
szerszamot, hogy ne keletkezzen folyamatos forgacs. 
Ha Q256 = 0 ad meg, a TNC teljesen visszahuzza a 
szerszamot a furatbol (a biztonsagi tavolsagig) a 
forgacstoreshez. 

f Foorsoorientalas szoge Q336 (abszolut ertek): Az a 
szog, aminel a TNC pozicionaija a szerszamot, 
mielott megmunkalna a menetet. Ez lehetove teszi a 
menet tobb lepesben valo megmunkalasat, ha 
szukseges. 



Q203 




Pelda: NO mondatok 



I^YCL DEF 209 MENETFURAS FORGACSTR | 



^1 Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG ^ 


^1 Q201=-20 


MELYSEG ■■■^^^^1 


^1 Q239=+l 


MENETEMELKEDES 


^1 Q203=+25 


FELSZfN KOORDINATA 


^1 Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG^ 


Q257=5 


MELYS. FORGACSTORESIG | 


^1 Q256=+25 


UT FORGACSTORESKOR ^ 


^^Q336=50 


FOORSO SZOGERTEKE^^^J 



Kiallas a program megszakitasa utan 

Ha megszakitja a program futasat a kulso stop billentyuvel menetfuras 
alatt, a TNC felkinaija a KEZI MOZGATAS funkciogombot. A KEZI 
MOZGATAS funkciogomb megnyomasaval elmozgathatja a 
szerszamot. Az aktiv szerszamtengely pozitiv tengelymozgato 
gomjaval egyszeruen ki lehet alini a furatbol. 
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8 Programozas: Ciklusok 



Menetmaras alapjai (/) 

"•CO 

Elofeltetelek ^3 

A szerszamgepnek rendelkeznie kell belso hutessel (hutofolyadek ^ 
nyomasa minimum 30 bar, levegoe minimum 6 bar). Q) 

■ A menetmaraskor gyakran bekovetkezhet a menetprofil torzulasa. ? 
Ennek az elkerulesehez szuksege van azokra a szerszamkorrekcios 
adatokra, melyeket a szerszamgyarto a szerszamkatalogusban 
megadott. Ezt az erteket a szerszamhivaskor a DR erteknel kell 
megadni. 



E 



o 

I A 262, 263, 264 es 267 ciklusok csak jobbos forgoszerszammal (/) 

hasznalhatok. A 265. ciklus jobbos es bales szerszammal egyarant 3 

hasznalhatok. ^ 

A megmunkalas iranyat a kovetkezo beviteli parameterek " 

hatarezzak meg: A Q239 parameter elojele: (+ jobbmenet / - = ^ 
balmanet) es marasi eljaras Q351 (+1 = egyiranyu /-1 = 
elleniranyu). Az alabbi tablazat az egyes beviteli parameterek kozotti 
kapcsolatokat illusztralja. 



o 



Belso menet 


Emelkedes 


Egyiranyu/ 
Elleniranyu 


Megmunkalas 
iranya 


Jobbos 


+ 


+1(RL) 


Z+ 


Bales 




-1(RR) 


z+ 


Jobbos 


+ 


-1(RR) 


z- 
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Balos - +1(RL) 



Kulso menet 


Emelkedes 


Egyiranyu/ 
Elleniranyu 


Megmunkalas ^ 
iranya 


Jobbos 


+ 


+1(RL) 


Z- 


Balos 




-1(RR) 


Z- 


Jobbos 


+ 


-1(RR) 


z+ 


Balos 




+1(RL) 


z+ 
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■^W nrfL Utkozesveszely! 



Mindig ugyanazt az elojelet programozza az 
*t elotolasokhoz: A ciklusok a muveletnek tobb sorrendjet 

^ tartalmazzak, amik egymastol fuggetlenek. Az eljarasok 

C vegrehajtasi sorrendje a ciklusoknal mar leirt 

(D megmunkalasi sorrendtol fugg. Ha egy specialis 

C ciklusmuveletet szeretne megismeteltetni -peldaul csak 

egy sullyesztest-, akkor a menetmelysegre adjon meg 0-t. 
yT Ekkor a megmunkalas iranyat a sullyesztes melysege 

Q fogja meghatarozni. 

^ Szerszamtores eseten kovetendo eljaras 

~ Ha a szerszamtores a menetfuras kozben tortenik, akkor 

allitsa le a program futasat, pozicionaljon MDI 
uzemmodban es a szerszamot egy linearis palyan 
mozgassa a furatkozeppont fele. Ezutan a szerszamot a 
fogasveteli iranyban elmozgathatjuk, majd kicserelhetjuk. 



O 



A TNC menetmaraskor a programozott elotolast mindig a 
00 szerszam forgacsolasi elen veszi figyelembe. Mivel ennek 

ellenere a TNC megis a szerszamkozeppont sebesseget 
jeleniti meg, ezert a kijelzett es a programozott elotolas 
nem egyezik meg. 

Ha egy menetmaro ciklust a 8 Ciklus TUKROZES -sel 
egyutt hasznaljuk, megvaltozik a menet 
megmunkalasanak iranya. 
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8 Programozas: Ciklusok 



MENETMARAS (262 Ciklus) 



1 A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elotolassal pozicionaija 
a szerszamot a munkadarab fole a megadott biztonsagi 
tavolsagra. 

2 A szerszam a programozott elotolassal elopozicional a kiindulasi 
sikra. A kiindulasi sik a menetemelkedes elojelebol, a marasi 
eljarasbol (egyeniranyu vagy elleniranyu) es a fogasonkenti 
menetszambol adodik. 

3 A szerszam egy csavaravonal palyan, erintoiranyban raall a 
menetatmerore. A helikalis konturraallas elott a szerszam, a 
hosszkorrekcio erteket figyelembeveve, a menet programozott 
kezdosikjara pozicional. 

4 A parameterben megadott menetszamol fuggoen a szerszam egy 
vagy tobb korulfordulassal, folyamatos csavarvonal palya menten 
mozogva alakitja ki a menetet. 

5 Ezutan a szerszam erintoiranyban elhagyja a konturt es visszater 
a munkaterben levo kiindulasi pontra. 

6 A ciklus vegen a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a 
biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a 2. biztonsagi 
magassagra. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A menettmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza 
a megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, 
a ciklus nem hajtodik vegre. 

A menet atmerojere a kozeppontbol egy felkor menten all 
a szerszam. Egy oldaliranyu elopozicionalasi mozgas 
kerul vegrehajtasra, ha a a szerszam atmero emelkedese 
negyedakkora, mint a menet atmeroje. 

Figyeljen arra, hogy a TNC a raallas elott egy kompenzalo 
mozgast hajt vegre a szerszamtengelyen. A kompenzalo 
mozgas hossza fugg a menetemelkedestol. 
Gondoskodjon elegendo helyrol a furatban! 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melysegetad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 
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Celatmero Q335: Neveleges menetatmero. 

Menetemelkedes Q239: Menet emelkedese. Az elojel- 
kulonbseg a jobb- es balmenet kozott: 
+= jobbmenet 
- = balmenet 

► Menetmelyseg Q201 (novekmenyes ertek): A 
munkadarab felulete es a menet gyokere kozotti 
tavolsag. 

[ Bekezdesek szama Q355: A menetek szama, 
amelyeket a szerszam eltolasa alakit ki, lasd a jobb 
also abrat: 

0 = egy 360°-os csavarvonal a menetmelyseg 
elereseig. 

1 = folyamatos csavarvonal palya a menet teljes 
hosszan 

>1 = tobb csavarvonal palya raallasokkal es 
leallasokkal; ezek kozott a TNC a Q355 es a 
menetemelkedes szorzataval toija el a szerszamot. 

t Elopozicionalasi elotolas Q253: A furatba befele es 
onnan kifele mozgaskor aktualis elotolasertek mm/ 
percben. 

I Egyeniranyu vagy elleniranyu Q351 : Marasi muvelet 
tipusa M03-mal. 
+1 = egyiranyu 
-1 = elleniranyu 

[ Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

i Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

^ 2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

i Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 




Pelda: NC mondatok 



^^YCL DEF 262 MENETMARAS ^^^^^^ 


^1 Q335=10 


CELATMERO 


^1 Q239=+1.5 


MENETEMELKEDES^^^^I 


^1 Q201=-20 


MENETMELYSE(|m||^^| 


^1 Q355=0 


BEKEZDESEK SZAMA 


^1 Q253=750 


ELOTOL. ELOPOZIC.KOR 


^1 Q351=+l 


MARAS IRANYA 


^1 Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG^^ 


Q203=+30 


FELSZIN KOORDINATA 


^^Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG J 


Q207=500 


ELOTOLAS MARASKOR J|fl 



8 Programozas: Ciklusok 



MENETMARAS / KITORES (263 Ciklus) W 

1 A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elotolassal pozicionaija ^3 
a szerszamot a munkadarab fole a megadott biztonsagi 

tavolsagra. (jj 

Sullyesztes C 

O 

2 A szerszam a biztonsagi tavolsaggal csokkentett kitoresi C 
melysegre elopozicional, majd a sullyesztesi elotolassal megy a ^ 
kitoresi melysegre. ^ 

3 Ha nem ad meg biztonsagi tavolsagot, akkor az egesz O 
elopozicionalas elotolasban tortenik. (/) 

4 A rendelkezesre alio helytol fuggoen a TNC a kor kozeppontjara ^ 
erintolegesen, vagy egy oldalon elopozicional es egy koriv menten ^ 
all ra a magatmerore. "q 

Homlokoldali kitores 

5 A szerszam a programozott elotolassal elopozicional a sullyesztesi O 
melysegre. LL 

6 A TNC a szerszamot szerszamkorrekcio nelkul, egy felkoriv palyan CM 
pozicionaija a kitores oldalahoz, majd a kitorest egy korpalyan valo qq 
elmozdulassal alakitja ki. 

7 A szerszam egy felkon'ven mozog a furatkozeppontra. 
Menetmaras 

8 A TNC a szerszamot a programozott elotolassal elopozi'cionalja a 
menet kiindulasi si'kjara. A kiindulasi si'k a menetemelkedes 
elojeletol es a marasi eljarasbol (egyiranyu vagy elleniranyu) 
adodik. 

9 Ezutan a szerszam erinto iranyban egy 360°-os csavarvonal 
palyan mozog a menet atmerojere es megmunkaija a menetet. 

10 Ezutan a szerszam erintoiranyban elhagyja a konturt es visszater 
a munkaterben levo kiindulasi pontra. 

11 A ciklus vegen a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a 
biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a 2. biztonsagi 
magassagra. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A megmunkalas iranyat a menetmelyseg, sullyesztesi 
melyseg vagy kitoresi melyseg elojele hatarozza meg. A 
megmunkalas iranyat a kovetkezo sorrendben definialjuk: 

1 . Menetmelyseg 

2. : Sullyesztesi melyseg 

3. : Melyseg a furat falan 

Ha egy melyseg parameterre nullat ad meg, a TNC nem 
hajtja vegre azt a lepest. 

Ha a szerszam homlokfeluletevel szeretne kialakitani a 
kitorest, akkor a kitoresi melysegre irjon nullat. 

A menetmelysegnek legalabb egy menetnyivel kisebbnek 
kell lennie, mint kitores melysege. 



HEIDENHAINTNC320 



211 



1 



(A 

nrfL ^ displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 

^ meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 

^3 a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

^ Utkozesveszely! 

^ Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 

^ elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 

t azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 

gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 

felulete alatt! 

o 



o 



00 



212 8 Programozas: Ciklusok 

1 



Celatmero Q335: Neveleges menetatmero. 

Menetemelkedes Q239: Menet emelkedese. Az elojel- 
kulonbseg a jobb- es balmenet kozott: 
+= jobbmenet 
- = balmenet 

Menetmelyseg Q201 (novekmenyes ertek): A 
munkadarab felulete es a menet gyokere kozotti 
tavolsag. 

Siillyesztesi melyseg Q356 (novekmenyes ertek): A 
munkadarab felso felulete es a szerszam pont kozotti 
tavolsag. 

► Elopozicionalasi elotolas Q253: A furatba befele es 
onnan kifele mozgaskor aktualis elotolasertek mm/ 
percben. 

Egyeniranyu vagy elleniranyu Q351 : Marasi muvelet 
tipusa M03-mal. 
+1 = egyiranyu 
-1 = elleniranyu 

Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

Biztonsagi tavolsag oldalra Q357 (novekmenyes 
ertek): A szerszam fogazata es a munkadarab fala 
kozotti tavolsag. 

Melyseg a furat falan Q358 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felso felulete 
kozotti tavolsag sullyeszteskor a szerszam 
homlokoldalan. 

► Homlokoldali siillyesztesi eltolas Q359 (novekmenyes 
ertek): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a 
szerszam kozepet a furat kozepetol. 
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Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

► 2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

I Siillyesztesi elotolas Q254: A szerszam elotolasi 
sebessege sullyeszteskor, mm/perc-ben. 

I Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 



Pelda: NC mondatok 

:YCL DEF 263 MENETMARASKITORESSEL 



^1 Q335=10 


CELATMERO ^ 


^1 Q239=+1.5 


MENETEMELKEDES^^^^I 


^1 Q201=-16 


MENETMELYSEC^Hmiim 


^1 Q356=-20 


SULLYESZTESI MELYSEG ^ 


^1 Q253=750 


ELOTOL. ELOPOZIC.KOR | 


^1 Q351=+l 


MARAS IRANYA 


^1 Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG^J 


^1 Q357=0,2 


OLDALSO BIZT. TAV. 


^1 Q358=+0 


HOMLOKOLDALI MELYSEG | 


^1 Q359=+0 


HOMLOKOLDALI ELTOLAS | 


^1 Q203=+30 


FELSZIN KOORDINATA | 


^1 Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG | 


Q254=150 


SULLYESZTESI ELOTOLAS^ 




ELOTOLAS MARASKOR 
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MENETMARAS TELIBE (264 Ciklus) (A 

1 A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elotolassal pozicionaija ^3 
a szerszamot a munkadarab fole a megadott biztonsagi 

tavolsagra. (jj 

Furas C 

2 A szerszam az elso fogasvetelt az eloirt F elotolassal teszi meg. g 

3 Ha forgacstorest programozott, akkor a TNC visszahuzzza a 

szerszamot a biztonsagi tavolsagra. Ha forgacstores nelkul ^ 
dolgozik, a szerszam FMAX gyorsjarattal mozog a biztonsagi O 
tavolsagra, majd gyorsmenetben raall az elso furatmelysegre. (/) 

4 Miutan a szerszam elerte az elso furatmelyseget, azutan ^ 
munkameneti elotolassal fur le a kovetkezo fogasmelysegre. ^ 

5 A TNC addig ismetii a 2-4 lepeseket, amig ki nem munkalta a teljes O 
furatmelyseget. 

Homlokoldali kitores ^3 

6 A szerszam a programozott elotolassal elopozicional a sullyesztesi 

melysegre. CM 

7 A TNC a szerszamot szerszamkorrekcio nelkul, egy felkoriv palyan 00 
pozicionaija a kitores oldalahoz, majd a kitorest egy korpalyan valo 

elmozdulassal alakitja ki. 

8 A szerszam egy felkon'ven mozog a furatkozeppontra. 
Menetmaras 

9 A TNC a szerszamot a programozott elotolassal elopozicionaija a 
menet kiindulasi sikjara. A kiindulasi sik a menetemelkedes 
elojeletol es a marasi eljarasbol (egyiranyu vagy elleniranyu) 
adodik. 

10 Ezutan a szerszam erinto iranyban egy 360°-os csavarvonal 
palyan mozog a menet atmerojere es megmunkaija a menetet. 

11 Ezutan a szerszam erintoiranyban elhagyja a konturt es visszater 
a munkaterben levo kiindulasi pontra. 

12 A ciklus vegen a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a 
biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a 2. biztonsagi 
magassagra. 
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s(Q Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
*^ sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 



c 
E 



A megmunkalas iranyat a menetmelyseg, sullyesztesi 
Jr melyseg vagy kitoresi melyseg elojele hatarozza meg. A 

^ megmunkalas iranyat a kovetkezo sorrendben definialjuk: 

1 . Menetmelyseg 

2. Teljes furatmelyseg 
^ 3. Melyseg a furat falan 

(/) Ha egy melyseg parameterre nullat ad meg, a TNC nem 

3 hajtja vegre azt a lepest. 

^ A menetmelysegnek legalabb egy menetnyivel kisebbnek 

O kell lennie, mint teljes furat melysege. 

A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 
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Celatmero Q335: Neveleges menetatmero. 

Menetemelkedes Q239: Menet emelkedese. Az elojel- 
kulonbseg a jobb- es balmenet kozott: 
+= jobbmenet 
-= balmenet 

Menetmelyseg Q201 (novekmenyes ertek): A 
munkadarab felulete es a menet gyokere kozotti 
tavolsag. 

Teljes furatmelyseg Q356 (novekmenyes ertek): A 
munkadarab felulete es a furat aija kozotti tavolsag. 

^ Elopozicionalasi elotolas Q253: A furatba befele es 
onnan kifele mozgaskor aktualis elotolasertek mm/ 
percben. 

Egyeniranyu vagy elleniranyu Q351 : Marasi muvelet 
tipusa M03-mal. 
+1 = egyiranyu 
-1 = elleniranyu 

Fogasvetel Q202 (novekmenyes ertek): Fogankenti 
elotolas. A melysegnek nem kell a fogankenti elotolas 
tobbszorosenek lennie. A TNC egy mozgassal megy 
a melysegre, ha: 

a fogasvetel egyenio a furasi melyseggel 

^ a fogasvetel nagyobb, mint a melyseg 

Felso biztonsagi tavolsag Q258 (novekmenyes ertek): 
Felso biztonsagi tavolsag gyorsjaratban torteno 
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot ismet az 
aktualis fogasveteli melysegbe mozgatja, miutan 
korabban mar visszahuzta a furattol. 

Fogasveteli melyseg forgacstoreshez Q257 
(novekmenyes ertek): Az a melyseg, amin a TNC 
vegrehajtja a forgacstorest. 0 ertek eseten nines 
forgacstores. 

Visszahuzasi arany forgacstoreshez Q256 
(novekmenyes ertek): Az az ertek, amivel a TNC 
visszahuzza a szerszamot a forgacstores soran. 

Melyseg a furat falan Q358 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felso felulete 
kozotti tavolsag sullyeszteskor a szerszam 
homlokoldalan. 

► Homlokoldali siillyesztesi eltolas Q359 (novekmenyes 
ertek): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a 
szerszam kozepet a furat kozepetol. 
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Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

► Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

► 2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

► Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam elotolasi 
sebessege furaskor, mm/perc-ben. 

I Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 



Pelda: NC mondatok 

:YCL DEF 264 MENETMARAS TELIBE 



^1 Q335=10 


CELATMERO ^^^^^ 


^1 Q239=+1.5 


MENETEMELKEDES^^^^I 


^1 Q201=-16 


MENETMELYSEC^mi^^l 


^1 Q356=-20 


TELJES FURATMELYSEd^J 




FT OTOT FT OPO/Tr KOR ^ 




M A ^ TR ANY A ^fl 




FOCA^^VFTFT ^^^^^^^^^1 




FFT RT/TON^ ACT^^^^^^^I 
TAVOLSAG ^gll^^^^l 


^ — 


MELYS. FORGACSTORESIG^ 


Q256=0.2 


UT FORGACSTORESKOR | 


^1 Q358=+0 


HOMLOKOLDALI MELYSEG 1 

■ 


^1 Q359=+0 


HOMLOKOLDALI ELTOLAS J 


^1 Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAC^^ 


^1 Q203=+30 


FELSZfN KOORDINATA 


^1 Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG"^ 


^1 Q206=150 


FOGASVETELI ELOTOLAS | 


^B.O207=500 


ELOTOLAS MARASKOR ^ 



218 



8 Programozas: Ciklusok 



1 



00 



HELIKALIS MENETMARAS TELIBE (265 Ciklus) (A 

1 A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elotolassal pozicionaija ^3 
a szerszamot a munkadarab fole a megadott biztonsagi 

tavolsagra. (jj 

Homlokoldali kitores C 

2 Ha a sullyesztes a menetvagas elott van, akkor a szerszam a C 
homlokfeluleti sullyesztesi melysegre munkamenetben mozog. Ha ^ 
a sullyesztes a menetmegmunkalas utan van, akkor a szerszam a yT 
sullyesztesi elopozicionalasi pontra mozog elotolasban. q 

3 A TNC a szerszamot szerszamkorrekcio nelkul, egy felkon'v palyan (/) 
pozicionaija a kitores oldalahoz, majd a kitorest egy korpalyan valo 3 
elmozdulassal alakitja ki. ^ 

4 A szerszam egy felkoriven mozog a furatkozeppontra. "q 
Menetmaras 

5 A TNC a szerszamot a programozott elotolassal elopozicionaija a O 
menet kiindulasi sikjara. LL 

6 A szerszam egy csavaravonal palyan, erintoiranyban raall a CM 
menetatmerore. 

7 A szerszam folyamatosan halad egy csavarvonalon, amig el nem 
eri a szukseges furatmelyseget. 

8 Ezutan a szerszam erintoiranyban elhagyja a konturt es visszater 
a munkaterben levo kiindulasi pontra. 

9 A ciklus vegen a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a 
biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a 2. biztonsagi 
magassagra. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (furatkozeppont) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A megmunkalas iranyat a menetmelyseg vagy kitoresi 
melyseg elojele hatarozza meg. A megmunkalas iranyat a 
kovetkezo sorrendben definialjuk: 

1 . IVIenetmelyseg 

2. IVIelyseg a furat falan 

Ha egy melyseg parameterre nullat ad meg, a TNC nem 
hajtja vegre azt a lepest. 

Ha modositja a menetmelyseget, a TNC automatiusan 
modositja a spiralis mozgas kezdopontjat. 

A menet fajtaja Qobbos/balos) es a szerszam forgasanak 
iranya meghatarozza a maras tipusat (egyiranyu/ 
elleniranyu), mivel csak igy lehetseges a megmunkalas. 
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nrfL ^ displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 

^ meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 

^3 a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

^ Utkozesveszely! 

^ Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 

^ elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 

t azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 

gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 

felulete alatt! 
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Celatmero Q335: Neveleges menetatmero. 

Menetemelkedes Q239: Menet emelkedese. Az elojel- 
kulonbseg a jobb- es balmenet kozott: 
+= jobbmenet 
-= balmenet 

Menetmelyseg Q201 (novekmenyes ertek): A 
munkadarab felulete es a menet gyokere kozotti 
tavolsag. 

► Elopozicionalasi elotolas Q253: A furatba befele es 
onnan kifele mozgaskor aktualis elotolasertek mm/ 
percben. 

Melyseg a furat falan Q358 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felso felulete 
kozotti tavolsag sullyeszteskor a szerszam 
homlokoldalan. 

Homlokoldali siillyesztesi eltolas Q359 (novekmenyes 
ertek): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a 
szerszam kozepet a furat kozepetol. 

Siillyesztes Q360: Tores vegrehajtasa 

0 = menetmegmunkalas elott 

1 = menetmegmunkalas utan 

Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 
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Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

► 2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes 
nem lephetfel. 

► Siillyesztesi elotolas Q254: A szerszam elotolasi 
sebessege sullyeszteskor, mm/perc-ben. 

I Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 



Pelda: NC mondatok 

;YCL DEF 265 HEL. MENETMARAS TELIBE | 



^1 Q335=10 


CELATMERO ^ 


^1 Q239=+1.5 


MENETEMELKEDES^^^^I 


^1 Q201=-16 


MENETMELYSEC^^^^^ 


^1 Q253=750 


ELOTOL. ELOPOZIC.KO^^I 


^1 Q358=+0 


HOMLOKOLDALI MELYSEG^ 


^1 Q359=+0 


HOMLOKOLDALI ELTOLAS | 


^1 Q360=0 


SULLYESZTES ^ 


^1 Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG^^ 


^1 Q203=+30 


FELSZIN KOORDINATA 


^^Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG ^ 


^^Q254=150 


SULLYESZTESI ELOTOLAS | 


Q207=500 


ELOTOLAS MARASKOR 
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KULSO MENETMARAS (267 Ciklus) W 

1 A TNC gyorsmenetben, a FMAX maximalis elotolassal pozicionaija ^3 
a szerszamot a munkadarab fole a megadott biztonsagi 

tavolsagra. (jj 

Homlokoldali kitores C 

O 

2 A TNC a megmunkalasi sik referenciatengelyen a csap C 
kozeppontjatol a kiindulasi pontra mozog. A kiindulasi pontot ^ 
meghatarozza a menet sugara, a szerszam sugara es a ^ 
menetemelkedes. q 

3 A szerszam a programozott elotolassal elopozicional a sullyesztesi (/) 
melysegre. 3 

4 A TNC a szerszamot szerszamkorrekcio nelkul, egy felkon'v palyan ^ 
pozicionaija a kitores oldalahoz, majd a kitorest egy korpalyan valo "q 
elmozdulassal alakitja ki. 

5 A szerszam egy felkoriven mozog a kezdopontra. 

Menetmaras LL 

6 A TNC a kiindulasi pontra pozicionaija a szerszamot, ha a CM 
homlokoldalon elozoleg meg nem alakitott ki sullyesztest. A maras qq 
kiindulasi pontja = a homlokoldali sullyesztes kiindulasi pontja. 

7 A szerszam a programozott elotolassal elopozicional a kiindulasi 
sikra. A kiindulasi si'k a menetemelkedes elojelebol, a marasi 
eljarasbol (egyeniranyu vagy elleniranyu) es a fogasonkenti 
menetszambol adodik. 

8 A szerszam egy csavaravonal palyan, erintoiranyban raall a 
menetatmerore. 

9 A parameterben megadott menetszamol fuggoen a szerszam egy 
vagy tobb korulfordulassal, folyamatos csavarvonal palya menten 
mozogva alakitja ki a menetet. 

10 Ezutan a szerszam erintoiranyban elhagyja a konturt es visszater 
a munkaterben levo kiindulasi pontra. 
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11 A ciklus vegen a TNC gyorsjaratban huzza vissza a szerszamot a 
biztonsagi magassagra vagy - ha programozott - a 2. biztonsagi 
magassagra. 

l^^iD Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A kezdopontra (csap kozeppontja) pozicionalast 
sugarkorrekcio nelkul RO kell programozni. 

A homlokoldali letores elott szukseges eltolast korabban 
kell meghatarozni. Meg kell adni az erteket a csap 
kozeppontjatol a szerszam kozeppontjaig (nem korrigalt 
ertek). 

A megmunkalas iranyat a menetmelyseg vagy kitoresi 
melyseg elojele hatarozza meg. A megmunkalas iranyat a 
kovetkezo sorrendben definialjuk: 

1 . Menetmelyseg 

2. Melyseg a furat falan 

Ha egy melyseg parameterre nullat ad meg, a TNC nem 
hajtja vegre azt a lepest. 

A menettmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza 
a megmunkalas iranyat. 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 
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8 Programozas: Ciklusok 



Celatmero Q335: Neveleges menetatmero. 

Menetemelkedes Q239: Menet emelkedese. Az elojel- 
kulonbseg a jobb- es balmenet kozott: 
+= jobbmenet 
- = balmenet 

Menetmelyseg Q201 (novekmenyes ertek): A 
munkadarab felulete es a menet gyokere kozotti 
tavolsag. 

► Bekezdesek szama Q355: A menetek szama, 
amelyeket a szerszam eltolasa alakit ki, lasd a jobb 
also abrat: 

0 = egy csavarvonal a menetmelyseg elereseig. 

1 = folyamatos csavarvonal palya a menet teljes 
hosszan 

>1 = tobb csavarvonal palya raallasokkal es 
leallasokkal; ezek kozott a TNC a Q355 es a 
menetemelkedes szorzataval toija el a szerszamot. 

► Elopozicionalasi elotolas Q253: A furatba befele es 
onnan kifele mozgaskor aktualis elotolasertek mm/ 
percben. 

► Egyeniranyu vagy elleniranyu Q351 : Marasi muvelet 
tipusa M03-mal. 

+1 = egyiranyu 
-1 = elleniranyu 
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Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

I Melyseg a furat falan Q358 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felso felulete 
kozotti tavolsag sullyeszteskor a szerszam 
homlokoldalan. 

► Homlokoldali siillyesztesi eltolas Q359 (novekmenyes 
ertek): Az a tavolsag, amivel a TNC elmozgatja a 
szerszam kozepet a csap kozepetol. 

► Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

► 2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

► Siillyesztesi elotolas Q254: A szerszam elotolasi 
sebessege sullyeszteskor, mm/perc-ben. 

[ Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 



Pelda: NC mondatok 

:YCL DEF 267 KULSO MENETMARASj 



^1 Q335=10 


CELATMERO 


^1 Q239=+1.5 


MENETEMELKEDES^^^^I 


^1 Q201=-20 


MENETMELYSEC^f^^^^l 


^1 Q355=0 


BEKEZDESEK SZAM^^^^ 


^1 Q253=750 


ELOTOL. ELOPOZIC.KOR ^ 


^1 Q351=+l 


MARAS IRANYA 


^1 Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG^^ 


^1 Q358=+0 


HOMLOKOLDALI MELYSEG | 


^1 Q359=+0 


HOMLOKOLDALI ELTOLAS J 


^1 Q203=+30 


FELSZfN KOORDINATA 


^1 Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG"^ 


^1 Q254=150 


SULLYESZTESI ELOTOLAS | 


Q207=500 


ELOTOLAS MARASKOR ^ 
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8 Programozas: Ciklusok 



1 



Pelda: Furociklusok 



-(0 



yA 



100 

90 



10 



10 20 



80 90100 



X 



0) 

o 
E 

o 



00 



"o BEGIN PGM C200 MM '"'^^^^^^^^^^ 




1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 


Nyersdarab meghatarozasa 


2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+lOO Z+0 




3 TOOL DEF 1 L+0 R+3 


Szerszam definicio 


P TOOL CALL Z S4500^^^^^^^^^^^| 


Szerszamhivas 


5 L Z+250 RO FMAX fg^^^^^^^^^^^^ 


Szerszam visszahuzasa 


6 CYCL DEF 200 FURAS 


Ciklus meghatarozasa 


^ Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG ^ 




Q201=-15 


MELYSEG ^ 


^^|Q206=250 


FOGASVETELI ELOTOLA^J 


^|PQ202=5 


FOGASVETEL^I^^^^^ 




^ Q210=0 


VARAKOZASI IDO FENT 


1 Q203=-10 


FELSZfN KOORDINATA ^ 


1 Q204=20 


2. BIZTONSAGI TAVOLS ^ 


^ Q211=0.2 


VARAKOZASI IDO LENT 
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r? L X+10 Y+10 RO FMAX M3 '^^^^^^^^H 


1 furat megkozelitese, foorso BE 


8 CYCL CALL ^^^^^^^^^M 


Ciklus hivasa 


1 9 L Y+90 RO FMAX M99 ^^^^^^^^^H 


Mozgas a 2 furatra, ciklus hivasa 


1 10 L X+90 RO FMAX M99 ^^^^^^^^^H 


Mozgas a 3 furatra, ciklus hivasa 


1 11 L RO FMAX M99 ^^^^^^^^^^ 


Mozgas a 4 furatra, ciklus hivasa 


1 12 L Z+250 RO FMAX M2 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


1 13 END PGM C200 MM 
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8 Programozas: Ciklusok 



8.3 Zsebmaras, csap es 
horonymaras 



Attekintes 



Ciklus 



Funkciogomb 



4 ZSEBMARAS (negyszog) i . 

Nagyolo ciklus automatikus elopozicionalas nelkul | IMI 



212 ZSEBSIMItAS (negyszog) 

Ciklus befejezese automatikus elopozicionalassal, 

2. biztonsagi tavolsag 



213 CSAPSIMItAS (negyszog) 

Ciklus befejezese automatikus elopozicionalassal, 

2. biztonsagi tavolsag 

5 KORZSEB 

Nagyolo ciklus automatikus elopozicionalas nelkul 



214 KORZSEB SIMItASA 

Ciklus befejezese automatikus elopozicionalassal, 

2. biztonsagi tavolsag 



215 KORCSAP SIMItASA 

Ciklus befejezese automatikus elopozicionalassal, 

2. biztonsagi tavolsag 
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210 HORONY VALT. LENGETVE 
Nagyolo/simi'to ciklus automatikus 
elopozicionalassal, valtakozo iranyu sullyesztesi 
elotolassal 



211 Ives horony 

Nagyolo/simi'to ciklus automatikus 
elopozicionalassal, valtakozo iranyu sullyesztesi 
elotolassal 
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ZSEBMARAS (Ciklus 4) 

Ciklus 1,2,3,4,5, 17, 18a specialis ciklusok csoportjaba tartozik. Itt, 
a masodikfunkciosorban, valassza a REGI CIKLUSOK 
funkciogombot. 

1 A szerszam athalad a munkadarab kezdopontjan (zseb kozepe) es 
megteszi az elso fogasvetelt. 

2 A szerszam a hosszabbik oldal tengelyenek pozitiv iranyaban 
kezdi el a marast (negyszogzseb eseten, mindig a pozitiv Y 
iranyban kezdi), es belulrol kifele haladva nagyoija ki a zsebet. 

3 Ez a folyamat (1 - 2) az adott melyseg elereseig folyamatosan 
megismetlodik. 

4 A ciklus vegen a TNC visszahuzza a szerszamot a kezdo 
pozicioba. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztelu hosszlyukmarot 
(ISO 1641), vagy furjon elo a zseb kozpontjaban. 

Elopozicionalas a zseb kozeppontjan keresztui, RO 
sugarkorrekcioval. 

A szerszamtengelyen a kezdopontot a pozicionalo 
mondatban kell programozni (biztonsagi tavolsagra a 
munkadarab feluletetol). 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 

A kovetkezo elofelteteiek kellenek a 2. oldalhosszhoz: 2. 
oldalhossznak nagyobbnak kell lennie [(2 x lekerekitesi 
sugar) + k lepestenyezo]. 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 




55 



35 



15 



20 



■80 



DR+ ^' 

PR- y 



60 



100 



X 




Pelda: NO mondatok 

|11 L Z+100 RO FMAX 
|l2 CYCL DEF 4.0 ZSEBMARAS 
|l3 CYCL DEF 2.1 SETUP 2 
|l4 CYCL DEF 4.2 MELYSEG -10 
|l5 CYCL DEF 4.3 PECKG 4 F80 
|l6 CYCL DEF 4.4 X80 
|l7 CYCL DEF 4.5 Y40 
|l8 CYCL DEF 4.6 FlOO DR+ SUGAR ll 
|l9 L X+60 Y+35 FMAX M3 
^0 L Z+2 FMAX M99 
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" Biztonsagi tavolsag (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa (a kezdopontnal) es a munkadarab 
felulete kozotti tavolsag. 

Melyseg (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a zseb aija kozotti tavolsag. 

Fogasvetel (novekmenyes ertek): Fogankenti 
elotolas A TNC egy mozgassal megy a melysegre, 
ha: 

I a fogasvetel egyenio a furasi melyseggel 

f a fogasvetel nagyobb, mint a melyseg 

^ Fogasveteli elotolas A szerszam elotolasi sebessege 
maras megkezdesekor 

Elso oldal hossza (novekmenyes ertek): Zseb hossza, 
parhuzamosan a munkasik referenciatengelyere 

2. oldal hossza : Zseb szelessege 

F elotolas: A szerszam elotolasi sebessege a 
munkasikon 

Orajarassal egyezo 
DR +: Egyeniranyu maras M3-mal 
DR-: Elleniranyu maras M3-mal 

Lekerekitesi sugar: Zseb sarkanak sugara. 
Ha sugar = 0 van megadva, a zseb sarkainak 
lekerekitese a szerszam sugaraval egyenio. 

Szamitasok: 

Lepestenyezo k = K x R 

K: Atfedesi tenyezo, elore beallithato a PocketOverlap gepi 

parameterben 
R: Szerszamsugar 
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ZSEBSIMITAS (212 Ciklus) 

1 A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen automatikusan 
mozgatja a kovetkezo helyekre: biztonsagi tavolsagra, vagy -ha 
programozott- a 2. biztonagi tavolsagra, majd a zseb kozepere. 

2 A zseb kozeppontjarol a szerszam a megmunkalas kezdopontjara 
mozog a megmunkalasi sikban. A TNC figyelembe veszi a 
rahagyast es a szerszam sugarat a kezdopont szamitasakor. Ha 
szukseges, a TNC athalad a zseb kozeppontjan. 

3 Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor FMAX 
gyorsjarattal a biztonsagi tavolsagra mozog, es innen vegrehajtja 
az elso fogasvetelt. 

4 A szerszam erintolegesen raall a konturra es a teraszos marast 
alkalmazva egy teraszt kimar. 

5 Ezutan a szerszam erintoiranyban elhagyja a konturt es visszater 
a munkaterben levo kiindulasi pontra. 

6 Ezt a muveletet (3-5) ismetii mindaddig, amig a megadott 
melyseget el nem eri. 

7 A ciklus vegen, a TNC visszahuzza a szerszamot gyorsjaratban a 
kovetkezo helyekre: biztonsagi tavolsagra, vagy -ha programozott- 
a 2. biztonagi tavolsagra es vegul a zseb kozepere (vegpont = 
kezdopont). 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A TNC automatikusan elopozicionaija a szerszamot. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 

Ha a zsebet simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal, 
akkor hasznaljon keresztelu marot (ISO 1641) es kis 
elotolast. 

A zseb minimum merete: 3-szorosa a szerszam 
sugaranak. 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 
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8 Programozas: Ciklusok 



Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

Melyseg Q201 (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a zseb aija kozotti tavolsag. 

Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam elotolasi 
sebessege melysegbe mozgaskor, mm/perc-ben. 
Beszuraskor az anyagba adjon meg kisebb erteket, 
mint a Q207-ben definialt ertek. 

Fogasvetel Q202 (novekmenyes ertek): Fogankenti 
elotolas. Adjon meg nullanal nagyobb erteket. 

► Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

1. tengely kozepe Q216 (abszolut ertek): Zseb kozepe 
a munkasik referenciatengelyen. 

2. tengely kozepe Q217 (abszolut ertek): Zseb kozepe 
a munkasik mellektengelyen. 

Elso oldal hossza Q218 (novekmenyes ertek): Zseb 
hossza, parhuzamosan a munkasik 
referenciatengelyere. 

Masodik oldal hossza Q219 (novekmenyes ertek): 
Zseb hossza, parhuzamosan a munkasik 
mellektengelyere. 

Saroksugar Q220: Zseb sarkanak sugara: Ha semmit 
sem ad meg ide, akkor a TNC a sarok sugarat es a 
szerszam sugarat egyenlonek tekinti. 

Rahagyas az 1. tengelyen Q221 (novekmenyes ertek): 
Rahagyas elopozicionalaskor a munkasik 
referenciatengelyen a zseb hosszara vonatkoztatva. 



Pelda: NC mondatok 

354 CYCL DEF 212 ZSEBSIMITAS 



Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


Q201=-20 


MELYSEG ■■■^■^■■P 


0 Q206=150 


FOGASVETELI ELOTOLAS 


Q202=5 


FOGASVETEL ^|||||[||||||[[|^^ 


1^ Q207=500 


ELOTOLAS MARASKOR 


1 Q203=+30 


FELSZfN KOORDINATA 


^ Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG 


V Q216=+50 


1. TENGELY KOZEPE 


Q217=+50 


2. TENGELY KOZEPE 


Q218=80 


1. OLDAL HOSSZ.^^1^^^^ 


Q219=60 


2. OLDAL HOSSZA^^^^I 


Q220=5 


SAROKSUGAR^^^^^^^ 


Q221=0 


RAHAGYAS^^^^^^^^H 
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CSAPSIMITAS (213 Ciklus) 

1 A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen mozgatja a kovetkezo 
helyekre: biztonsagi tavolsagra, vagy -ha programozott- a 2. 
biztonagi tavolsagra, majd a zseb kozepere. 

2 A csap kozeppontjarol a szerszam a megmunkalas kezdopontjara 
mozog a megmunkalasi sikban. Ez a kezdopont a csap feluletetol 
korulbelul a szerszamradiusz 3,5-szeresere van. 

3 Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor FMAX 
gyorsjarattal a biztonsagi tavolsagra mozog, es innen vegrehajtja 
az elso fogasvetelt. 

4 A szerszam erintolegesen raall a konturra es a teraszos marast 
alkalmazva egy teraszt kimar. 

5 Ezutan a szerszam erintoiranyban elhagyja a konturt es visszater 
a munkaterben levo kiindulasi pontra. 

6 Ezt a muveletet (3-5) ismetii mindaddig, amig a megadott 
melyseget el nem eri. 

7 A ciklus vegen, a TNC visszaliuzza a szerszamot gyorsjaratban a 
kovetkezo helyekre: biztonsagi pozicio, vagy -ha programozott- 
2. biztonagi pozicio es vegul a zseb kozepe (veghelyzet = 
kiindulasi helyzet). 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A TNC automatikusan elopozicionaija a szerszamot. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 

Ha a csapot simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal, 
akkor hasznaljon keresztelu marot (ISO 1641) es kis 
elotolast. 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 
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Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

Melyseg Q201 (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a csap aija kozotti tavolsag. 

Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam elotolasi 
sebessege melysegbe mozgaskor, mm/perc-ben. 
Beszuraskor az anyagba adjon meg kisebb erteket; 
ha mar megmunkalt csaprol van szo, adjon meg 
nagyobb elotolasi erteket. 

Fogasvetel Q202 (novekmenyes ertek): Fogankenti 
elotolas. Adjon meg nullanal nagyobb erteket. 

Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

1. tengely kozepe Q216 (abszolut ertek): Csap kozepe 
a munkasik referenciatengelyen. 

2. tengely kozepe Q217 (abszolut ertek): Csap kozepe 
a munkasik mellektengelyen. 

Elso oldal hossza Q218 (novekmenyes ertek): Csap 
hossza, parhuzamosan a munkasik 
referenciatengelyere. 

Masodik oldal hossza Q219 (novekmenyes ertek): 
Csap hossza, parhuzamosan a munkasik masodik 
tengelyere. 

Saroksugar Q220: A csap sarkanak sugara. 

Rahagyas az 1. tengelyen Q221 (novekmenyes ertek): 
Rahagyas elopozi'cionalaskor a munkasik 
referenciatengelyen a csap hosszara vonatkoztatva. 



Pelda: NO mondatok 

35 CYCL DEF 213 CSAPSIMITAS 



Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


Q291=-20 


MELYSEG ■■■^■^■■P 


0 Q206=150 


FOGASVETELI ELOTOLAS 


Q202=5 


FOGASVETEL ^|||||[||||||[[|^^ 


1^ Q207=500 


ELOTOLAS MARASKOR 


1 Q203=+30 


FELSZfN KOORDINATA 


^ Q294=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG 


^ Q216=+50 


1. TENGELY KOZEPE 


■ Q217=+50 


2. TENGELY KOZEPE 


Q218=80 


1. OLDAL HOSSZ.^^1^^^^ 


Q219=60 


2. OLDAL HOSSZA^^^^I 


Q220=5 


SAROKSUGAR^^^^^^^ 


Q221=0 


RAHAGYAS^^^^^^^^H 



(0 

E 

>^ 
C 

o 
o 

Q. 

o 
E 

0) 
(0 
N 

CO 

00 



HEIDENHAIN TNC 320 



235 



1 



(0 

E 

>^ 
C 

o 
o 

Q. 
(0 

(n 
o 

■N 

JO 



E 

tf) 
N 

CO 

00 



KORZSEB (5 Ciklus) 

Ciklus 1,2,3,4,5, 17, 18a specialis ciklusok csoportjaba tartozik. Itt, 
a masodikfunkciosorban, valassza a REGI CIKLUSOK 
funkciogombot. 

1 A szerszam athalad a munkadarab kezdopontjan (zseb kozepe) es 
megteszi az elso fogasvetelt. 

2 Ezutan a szerszam egy spiral palyat kovet F elotolassal - jobb 
oldali abra. A k lepestenyezo kiszamitasahoz, lasd "ZSEBMARAS 
(Ciklus 4)" oldal 230. 

3 Ezt a muveletet ismetli mindaddig, amig a melyseget nem eri el. 

4 A ciklus vegen a TNC visszahuzza a szerszamot a kezdo 
pozicioba. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztelu hosszlyukmarot 
(ISO 1641), vagy furjon elo a zseb kozpontjaban. 

Elopozicionalas a zseb kozeppontjan keresztui, RO 
sugarkorrekcioval. 

A szerszamtengelyen a kezdopontot a pozicionalo 
mondatban kell programozni (biztonsagi tavolsagra a 
munkadarab feluletetol). 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 



A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 



► Biztonsagi tavolsag (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa (a kezdopontnal) es a munkadarab 
felulete kozotti tavolsag. 

► Marasi melyseg : A munkadarab felulete es a zseb 
aija kozotti tavolsag. 

^ Fogasvetel (novekmenyes ertek): Fogankenti 
elotolas A TNC egy mozgassal megy a melysegre, 
ha: 

■ a fogasvetel egyenio a furasi melyseggel 

■ a fogasvetel nagyobb, mint a melyseg 
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Fogasveteli elotolas A szerszam elotolasi sebessege 
maras megkezdesekor 

Korsugar: Korzseb sugars 

F elotolas: A szerszam elotolasi sebessege a 
munkasikon. 

^ Orajarassal egyezo 
DR + = egyeniranyu maras M3-mal 
DR - = elleniranyu maras M3-mal 




Pelda: NC mondatok 

16 L Z+100 RO FMAX 

17 CYCL DEF 5.0 KORZSEBMARAS 

18 CYCL DEF 5.1 SETUP 2 

19 CYCL DEF 5.2 MELYSEG -12 

20 CYCL DEF 5.3 PECKG 6 F80 

21 CYCL DEF 5.4 SUGAR 35 

22 CYCL DEF 5.5 FlOO DR+ 

23 L X+60 Y+50 FMAX M3 

24 L Z+2 FMAX M99 
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KORZSEBSIMITAS (214 Ciklus) 

1 A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen automatikusan 
mozgatja a kovetkezo helyekre: biztonsagi tavolsagra, vagy -ha 
programozott- a 2. biztonagi tavolsagra, majd a zseb kozepere. 

2 A zseb kozeppontjarol a szerszam a megmunkalas kezdopontjara 
mozog a megmunkalasi sikban. A TNC figyelembe veszi a 
munkadarab nyers atmerojet es a szerszam sugarat a kezdopont 
szamitasakor. Ha a nyersdarab atmerojere nullat ad meg, a TNC a 
zseb kozepen szur be. 

3 Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor FMAX 
gyorsjarattal a biztonsagi tavolsagra mozog, es innen vegrehajtja 
az elso fogasvetelt. 

4 A szerszam erintolegesen raall a konturra es a teraszos marast 
alkalmazva egy teraszt kimar. 

5 Ezutan a szerszam erintoiranyban elhagyja a konturt es visszater 
a munkaterben levo kiindulasi pontra. 

6 Ezt a muveletet (3-5) ismetii mindaddig, amig a megadott 
melyseget el nem eri. 

7 A ciklus vegen a TNC FMAX elotolassal huzza vissza a 
szerszamot a biztonsagi magassagra, vagy, ha programozott, 

a 2. biztonsagi tavolsagra es vegul a zseb kozepere (veghelyzet = 
kiindulasi helyzet). 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A TNC automatikusan elopozicionaija a szerszamot. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 

Ha a zsebet simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal, 
akkor hasznaljon keresztelu marot (ISO 1641) es kis 
elotolast. 





A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 



Y 



Q217 




Q216 
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8 Programozas: Ciklusok 



Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

Melyseg Q201 (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a zseb aija kozotti tavolsag. 

Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam elotolasi 
sebessege melysegbe mozgaskor, mm/perc-ben. 
Beszuraskor az anyagba adjon meg kisebb erteket, 
mint a Q207-ben definialt ertek. 

Fogasvetel Q202 (novekmenyes ertek): Fogankenti 
elotolas. 

► Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

1. tengely kozepe Q216 (abszolut ertek): Zseb kozepe 
a munkasik referenciatengelyen. 

2. tengely kozepe Q217 (abszolut ertek): Zseb kozepe 
a munkasik mellektengelyen. 

Nyersdarab atmeroje Q222: A zseb megmunkalas 
elotti atmeroje az elopozicionalas kiszamitasahoz. 
Adja meg a munkadarab nyers atmerojet, ami kisebb 
lesz, mint a kesz darab atmeroje. 

Keszdarab atmeroje Q223: A kesz darab atmeroje. 
Adja meg a besimitott munkadarab atmerojet, ami 
nagyobb lesz, mint a nyersdarab atmeroje es 
nagyobb, mint a szerszam atmeroje. 



Pelda: NC mondatok 



42 CYCL DEF 214 KORZSEBSIMITAS ^^^^^ 


Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


Q201=-20 


MELYSEG ■■■^■^■■P 


^ Q206=150 


FOGASVETELI ELOTOLAS 


^^^202=5 


FOGASVETEL ^gg/g/^^^ 


Q207=500 


ELOTOLAS MARASKOR 


1 Q203=+30 


FELSZfN KOORDINATA 


^ Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG 


V Q216=+50 


1. TENGELY KOZEPE 


Q217=+50 


2. TENGELY KOZEPE 


Q222=79 


NYERSDARAB ATMEROJE 


Q223=80 


KESZDARAB ATMEROJE 
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KORCSAPSIMITAS (215 Ciklus) 

1 A TNC a szerszamot a szerszamtengelyen automatikusan 
mozgatja a kovetkezo helyekre: biztonsagi tavolsagra, vagy -ha 
programozott- a 2. biztonagi tavolsagra, majd a zseb kozepere. 

2 A csap kozeppontjarol a szerszam a megmunkalas kezdopontjara 
mozog a megmunkalasi sikban. Ez a kezdopont a csap feluletetol 
korulbelul a szerszamradiusz ketszeresere van. 

3 Ha a szerszam a 2. biztonsagi tavolsagon allt, akkor FMAX 
gyorsjarattal a biztonsagi tavolsagra mozog, es innen vegrehajtja 
az elso fogasvetelt. 

4 A szerszam erintolegesen raall a konturra es a teraszos marast 
alkalmazva egy teraszt kimar. 

5 Ezutan a szerszam erintoiranyban elhagyja a konturt es visszater 
a munkaterben levo kiindulasi pontra. 

6 Ezt a muveletet (3-5) ismetii mindaddig, amig a megadott 
melyseget el nem eri. 

7 A ciklus vegen, a TNC visszahuzza a szerszamot gyorsjaratban a 
kovetkezo helyekre: biztonsagi pozicio, vagy -ha programozott- 2. 
biztonagi pozicio es vegul a zseb kozepe (veghelyzet = kiindulasi 
helyzet). 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A TNC automatikusan elopozicionaija a szerszamot. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 

Ha a csapot simitani is akarja ugyanazzal a szerszammal, 
akkor hasznaljon keresztelu marot (ISO 1641) es kis 
elotolast. 



Utkozesveszely! 

A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 




Y 



Q217 




Q216 



240 8 Programozas: Ciklusok 

1 



Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

Melyseg Q201 (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a csap aija kozotti tavolsag. 

Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam elotolasi 
sebessege melysegbe mozgaskor, mm/perc-ben. 
Beszuraskor az anyagba adjon meg kisebb erteket; 
ha mar megmunkalt csaprol van szo, adjon meg 
nagyobb elotolasi erteket. 

Fogasvetel Q202 (novekmenyes ertek): Fogankenti 
elotolas. Adjon meg nullanal nagyobb erteket. 

Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

1. tengely kozepe Q216 (abszolut ertek): Csap kozepe 
a munkasik referenciatengelyen. 

2. tengely kozepe Q217 (abszolut ertek): Csap kozepe 
a munkasik mellektengelyen. 

Nyersdarab atmeroje Q222: A csap megmunkalas 
elotti atmeroje az elopozicionalas kiszamitasahoz. 
Adja meg a munkadarab nyers atmerojet, ami 
nagyobb lesz, mint a kesz darab atmeroje. 

Keszdarab atmeroje Q223: Kesz csap atmeroje. Adja 
meg a keszdarab simitott atmerojet, ami kisebb lesz, 
mint a nyersdarab atmeroje. 



Pelda: NO mondatok 



43 CYCL DEF 215 KORCSAPSIMITAS "^^^^^ 


Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


Q201=-20 


MELYSEG ■■■^■^■■P 


^ Q206=150 


FOGASVETELI ELOTOLAS 


^^^202=5 


FOGASVETEL ^gg/g/^^^ 


Q207=500 


ELOTOLAS MARASKOR 


1 Q203=+30 


FELSZfN KOORDINATA 


^ Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG 


^ Q216=+50 


1. TENGELY KOZEPE 


^ Q217=+50 


2. TENGELY KOZEPE 


Q222=81 


NYERSDARAB ATMEROJE 


Q223=80 


KESZDARAB ATMEROJE 
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</) HORONY (egyenes) valtakozo iranyu 

'lE megmunkalas (210 Ciklus) 
(0 

£ Nagyolas 



o 



A TNC gyorsjaratban pozicionaija a szerszamot a 2. biztonsagi 
tavolsagra es azutan a baloldali lekrekites kozeppontjaba. Innen a 
TNC a szerszamot a munkdarab fole mozgatja a biztonsagi 
O melysegre. 

^ 2 A szerszam a programozott elotolassal mozog a munkadarab 
(/) feluletere. Ezutan a szerszam hossziranyban folyamatosan sullyed 

^<D az anyagba, amig el nem eri a jobb oldali lekerekites kozepet. 

^ 3 A szerszam visszaall a bal oldali kor kozeppontjara, tovabb 

ffj sullyedve az anyagba. Ezt a muveletet ismetii mindaddig, amig a 

(/) megadott melyseget el nem eri. 

^ 4 A homlokmarasceljabol a TNC a szerszamot a marasi melysegen 
mozgatja a horony masik vegeig, majd vissza a horony kozepere. 

Simitas 

J5 5 A TNC a szerszamot a bal oldali kor kozepere pozicionaija, majd 
£ egy felkor menten erintolegesen raall a horony bal oldali vegere. 

^ Egyeniranyu marassal ezutan a szerszam megmunkaija a konturt 

O (M3 eseten), ha megadott, tobb fogasban. 

y\ 6 Amikor a szerszam eleri a kontur veget, akkor erinto iranyban all le 
rola, majd visszater a bal koriv kozeppontjahoz. 

^ 7 A ciklus vegen a TNC FMAX gyorsmenetben huzza vissza a 
00 szerszamot a biztonsagi tavolsagra, vagy (ha programozott) a 2. 

biztonsagi tavolsagra. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A TNC automatikusan elopozicionaija a szerszamot. 

A nagyolas alatt a szerszam oldaliranyu valtakozo 
mozgassal merul bele az anyagba az egyik vegetol a 
masikig. Elofuras ezert nem szukseges. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 

A szerszam atmeroje nem lehet nagyobb, mint a horony 
szelessege es nem lehet kisebb, mint annak a harmada. 

A szerszam atmerojenek kisebbnek kell lennie a horony 
hosszanak felenel. A TNC ellenkezo esetben nem tudja 
vegrehajtani a ciklust. 
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Utkozesveszely! 

A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 



I ^ Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
1^1 I szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 

tavolsag. 

Melyseg Q201 (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a horony aija kozotti tavolsag. 

Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 

Fogasvetel Q202 (novekmenyes ertek): Teljes 
melyseg, ameddig a szerszam sullyed a valtakozo 
iranyu mozgas alatt. 

Megmunkalasi muvelet (0/1/2) Q215: Hatarozza meg a 
megmunkalasi muveletet: 
0: Nagyolas es simitas 
1: Csak nagyolas 
2: Csak simitas 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
Z koordinata, ahol a szerszam es a munkadarab 
(befogo eszkozok) kozott utkozes nem lephet fel. 

1. tengely kozepe Q216 (abszolut ertek): Horony 
kozepe a munkasik referenciatengelyen. 

► 2. tengely kozepe Q217 (abszolut ertek): Horony 
kozepe a munkasik mellektengelyen. 

Elso oldal hossza Q218 (parhuzamos a munkasik 
referenciatengelyevel): Adja meg a horony hosszat. 

Masodik oldal hossza Q219 (parhuzamos a munkasik 
masodlagos tengelyevel): Adja meg a horony 
szelesseget. Ha a szerszam atmerojevel megegyezo 
horonyszelesseget ad meg, a TNC csak a nagyolasi 
muveletet fogja vegrehajtani (horonymaras). 
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i Elforgatas szoge Q224 (abszolut ertek): Az a szog 
amivel a teljes horony el lett forgatva. A forgatas 
kozeppontja megegyezik a koriv kozeppontjaval. 

I Simitasi melyseg Q338 (novekmenyes ertek): 
Fogankenti elotolas. Q338=0: Simi'tas egy fogasban. 

t Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam megmunkalasi 
sebessege amig sullyed mm/perc-ben. Simi'tas alatt 
hatasos, ha a simitasi fogas adott. 



Pelda: NC mondatok 



^51 CYCL DEF 210 HORONY LENGETVE "^^^J 


Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAQ^H 


^1 Q201=-20 


MELYSEG ^^^^^^^1 


^1 Q207=500 


ELOTOLAS MARASKOR 


,Q202=5 


FOGASVETE|m||m^^| 


Q215=0 


MEGMUNKALAS JELLEGE ^ 


^1 Q203=+30 


FELSZIN KOORDINATA | 


^1 Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG^ 


^1 Q216=+50 


1. TENGELY KOZEPE 


Q217=+50 


2. TENGELY KdZEPE^^^| 


^^Q218=80 


1. OLDAL HOSSZA 


Q219=12 


2. OLDAL HOSSZA 


^1 Q224=+15 


ELFORGATASI POZICIO 


^1 Q338=5 


FOGASVETEL SIMITAS 


^^Q206=150 


FOGASVETELI ELOTOLAS ^ 
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8 Programozas: Ciklusok 



IVES HORONY valtakozo iranyu megmunkalas (/) 

(211 Ciklus) '2 

(0 



Nagyolas 

1 A TNC gyorsjaratban pozicionaija a szerszamot a 2. biztonsagi 
tavolsagra es azutan a jobb oldali lekrekites kozeppontjaba. Innen 
a TNC a szerszamot a munkdarab fole mozgatja a biztonsagi 
melysegre. 

2 A szerszam a programozott elotolassal mozog a munkadarab 
feluletere. Innen a szerszam folyamatosan merul bele az anyagba 
a horony masik vegeig. 

3 A szerszam ezutan lefele iranyulo szogben visszaall a 
kezdopontra, szinten ferde iranyu marassal. Ezt a muveletet (2. 
lepestol a 3.-ig) ismetii mindaddig, amig a megadott melyseget el 
nem eri. 

4 A TNC a szerszamot homlokmarokent mozgatja a marasi 
melysegen a horony masik vegeig. 

Simitas 

5 A TNC a szerszamot erintolegesen mozgatja a horony kozeperol a 




I 



kesz munkadarab konturjara. Egyeniranyu marassal ezutan a ^ 

szerszam megmunkaija a konturt (MS eseten), ha megadott, tobb Q) 

fogasban. A simitasi muvelet kezdopontja a jobb oldali koriv </) 

kozeppontja. N 

6 Amikor a szerszam eleri a kontur veget, erinto iranyban leall rola. CO 

7 A ciklus vegen a TNC FMAX gyorsmenetben huzza vissza a 00 
szerszamot a biztonsagi tavolsagra, vagy (ha programozott) a 

2. biztonsagi tavolsagra. 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A TNC automatikusan elopozicionaija a szerszamot. 

A nagyolas alatt a szerszam oldaliranyu valtakozo 
csavarmozgassal merul bele az anyagba az egyik vegetol 
a masikig. Elofuras ezert nem szukseges. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 -t programoz, a 
ciklus nem hajtodik vegre. 

A szerszam atmeroje nem lehet nagyobb, mint a horony 
szelessege es nem lehet kisebb, mint annak a harmada. 

A szerszam atmerojenek kisebbnek kell lennie a horony 
hosszanak felenel. A TNC ellenkezo esetben nem tudja 
vegrehajtani a ciklust. 
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A displayDepthErr gepi parameter alkalmazasaval 
meghatarozhatja, hogyha pozitiv melyseget ad meg, akkor 
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (be), vagy sem (ki). 

Utkozesveszely! 

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentetesen szamoija ki az 
elopozicionalast, ha egy pozitiv melyseget ad meg. Ez 
azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen 
gyorsjaratban all ra a biztonsagi tavolsagra a munkadarab 
felulete alatt! 



Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

I Melyseg Q201 (novekmenyes ertek): A munkadarab 
felulete es a horony aija kozotti tavolsag. 

I Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 

► Fogasvetel Q202 (novekmenyes ertek): Teljes 
melyseg, ameddig a szerszam sullyed a valtakozo 
iranyu mozgas alatt. 

► Megmunkalasi muvelet (0/1/2) Q21 5: Hatarozza meg a 
megmunkalasi muveletet: 

0: Nagyolas es simitas 
1: Csak nagyolas 
2: Csak simitas 

I Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja 

I 2. Biztonsagi tavolsag Q204 (inkremens ertek): 
Az a Z koordinata, ahova a szerszam utkozes nelkul 
el tud mozogni. 

I 1. tengely kozepe Q216 (abszolut ertek): Horony 
kozepe a munkasik referenciatengelyen. 

I 2. tengely kozepe Q217 (abszolut ertek): Horony 
kozepe a munkasik mellektengelyen. 

► Furatkor atmero Q244: Adja meg a furatkor atmerojet. 

t Masodik oldal hossza Q219: Adja meg a horony 
szelesseget. Ha a szerszam atmerojevel megegyezo 
horonyszelesseget ad meg, a TNC csak a nagyolasi 
muveletet fogja vegrehajtani (horonymaras). 

i Kezdoszog Q245 (abszolut ertek): Adja meg a 
kezdopont polarszoget. 



Q203 




Q217 
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Nyitasi szog Q248 (novekmenyes ertek): Adja meg a 
horony nyitasi szoget. 

Simitasi melyseg Q338 (novekmenyes ertek): 
Fogankenti elotolas. Q338=0: Simitas egy fogasban. 

Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam megmunkalasi 
sebessege amig sullyed mm/perc-ben. Simitas alatt 
hatasos, ha a simitasi fogas adott. 



Pelda: NC mondatok 



52 CYCL DEF 211 IVES HORONY ^^^^^^^ 


Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


Q201=-20 


MELYSEG VHHIHHHP 


Q207=500 


ELOTOLAS MARASKOR 


m|^202=5 


FOGASVETEL 


Q215=0 


MEGMUNKALAS JELLEGE^ 


1 Q203=+30 


FELSZIN KOORDINATA 


^ Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG 


^ Q216=+50 


1. TENGELY KOZEPE 


1 Q217=+50 


2. TENGELY KOZEPE 


1 Q244=80 


FURATKOR ATMERO 


1 Q219=12 


2. OLDAL HOSSZA||^^^| 


1 Q245=+45 


KIINDULASI SZOG^^^^I 


1 Q248=90 


NYITASI SZOG ^^^■i' 


1 Q338=5 


FOGASVETEL SIMITAS 


Q206=150 


FOGASVETELI ELOTOLAS 
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^ Pelda: Zsebek, csapok es hornyok marasa 




1 0 BEGIN PGM C210 MlvT'"^"""'^^^^^^^ 




1 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 


Nyersdarab meghatarozasa 


1 2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100_Z+0^^^^^^^| 




1 3 TOOL DEF 1 L+0 R+6 ^^^^^^^^^^ 


Szerszamdefinicio nagyolashoz/simitashoz 


1 4 TOOL DEF R+^[^^^^^^^^^^^ 


Horonymaro meghatarozasa 


1 5 TOOL CALL 1 Z S3500 ^^^^^^^^^^^ 


Szerszamhivas nagyolashoz/simitashoz 


1 6 L FMAX ^^^^^^^^^^^^ 


Szerszam visszahuzasa 
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^CYCL DEF 213 CSAPSIMITAS ^^^^ 


Ciklusdefinicio a kulso kontur megmunkalasahoz 


1 Q200=2 ;BIZTONSAGI TAV0LSAG"^| 




1 Q201=-30 ;MELYSEG ^ 


Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLA^H 


^^^Q202=5 ;FOGASVETElJ^H|H^| 




^|PQ207=250 ;EL6tOLAS MARASKOR ^| 


^ Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA ^ 


1 Q204=20 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS ^ 


■ Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE 




Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE ^^^H 




^^|Q218=90 ;1. OLDAL HOSSZA^^^^^ 




^|Pq219=80 ;2. OLDAL HOSSZA^^^^^ 




Q220=0 ;SAROKSUGARil|^^^^^H 




■ Q221=5 ;RAHAGYAS ^^^^^^H 




^ CYCL CALL M3 ^^^^^^^^^ 


Ciklus hivasa a kulso kontur megmunkalasahoz 


9 CYCL DEF 5.0 KORZSEB ^^^^^^^^^ 


KORZSEB MARASA ciklus definialasa 


10 CYCL DEF 5.1 BIZT TAV ^S^^^^^^^H 




11 CYCL DEF 5.2 MELYSEG -30 ^^^^^^^ 




12 CYCL DEF 5.3 FOGASVETEL 5 F250 




13 CYCL DEF 5.4 SUGAR 25 ^^^^^^^^^ 




CYCL DEF F400 DR+^^^^^^^^^^ 




15 L Z+2 RO F MAX M99 


KORZSEB MARASA ciklus hivasa 


L RO F MAX MdSm^^^^^^^^ 


Szerszamvaltas 


17 SZERSZAMHIVAS 2 Z S5000 ^^^^^^^^ 


Horonymaro hivasa 


18 CYCL DEF 211 IVES HORONY ^ 


Horony 1 ciklus meghatarozasa 


^ Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG ^ 


1 Q201=-20 ;MELYSEG ^ 


Q207=250 ;ELOTOLAS MARASKOR ^ 


^^|Q202=5 ;SULLYESZTESI MELYSEG ^ 


^|PQ215=0 ;MEGMUNKALAS JELLEGE^ 


^ Q203=+0 ;FELSZIN KOORD. 




1 Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLS"'^| 




1 Q216=+50 ;1. TENGELY KOZEPE ^^^J 




Q217=+50 ;2. TENGELY KOZEPE 




^^|Q244=80 ;FURATKdR ATMERO 




^|Pq219=12 ;2. OLDAL HOSSZA||^^^| 




^ Q245=+45 ;KIINDULASI SZOG 




1 Q248=90 ;NYITASI SZOG ^^^^^ 
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^^^0338=5 ;FOGASVETEL SIMITAS^^^J 




Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS ^ 




1 19 CYCL CALL M3 


Horony 1 ciklus hivasa 


20 FN 0: Q245 +225 ^^^^^^^^^^^^H 


Horony 2 uj kezdoszoge 


CYCL CALL im^^^^^^^^^^^l 


Horony 2 ciklus hivasa 


1 22 L Z+250 RO F MAX M2 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


[ 23 END PGM C210 MM 
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8 Programozas: Ciklusok 



8.4 Ciklusok furatmintazatok g 
keszitesehez ^ 

Attekintes "S 

N 

A TNC ket ciklust kinal fel kozvetlenul furatmintazatok letrehozasahoz: (/) 
Ciklus Funkciogomb ^ 



220 LYUKKOR 



221 LYUKSOROK 



m\ 



A kovetkezo fix ciklusokkal lehet a 220 es 221 Ciklusokat kombinalni: 



200 


Ciklus 


201 


Ciklus 


202 


Ciklus 


203 


Ciklus 


204 


Ciklus 


205 


Ciklus 


206 


Ciklus 


207 


Ciklus 


208 


Ciklus 


209 


Ciklus 


212 


Ciklus 


213 


Ciklus 


214 


Ciklus 


215 


Ciklus 


262 


Ciklus 


263 


Ciklus 


264 


Ciklus 


265 


Ciklus 


267 


Ciklus 



JUL 

o 
re 

N 

-re 
+j 

c 

I 

furAs 

dorzsArazAs 3 

kiesztergAlAs m- 

univerzAlis furAs ^ 
hAtrafele sullyesztes 
univerzAlis melyfurAs 

UJ MENETFURAS kiegyenlito tokmannyal 
UJ MEREVSZARU MENETFURAS kiegyenlito tokmany 
nelkul O 
FURATMARAS ^ 
MENETFURAS FORGACSTORESSEL 00 
ZSEB SIMItASA 

csapsimitAsa 

KORZSEB SIMITASA 
KORCSAP SIMItASA 

menetmarAs 

MENETMARAS / SULLYESZTES 

menetmarAs telibe 
helikAlis menetmarAs telibe 
KULSO menetmarAs 
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LYUKKOR (220 Ciklus) 

1 A TNC a szerszamot az aktualis poziciorol az elso megmunkalasi 
muvelet kezdopontjara mozgatja gyorsjaratban. 

Sorrend: 

■ Mozgas a 2. biztonsagi tavolsagra (foorso tengely) 

■ Raallas a kezdopontra a foorso tengelyen. 

P Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felulete fole 
(foorso tengelye). 

2 Errol a poziciorol a TNC vegrehajtja az utoljara definialt ciklust. 

3 Ezutan a szerszam egyenesen vagy egy kon'v menten a kovetkezo 
megmunkalasi muvelet kezdopontjara mozog. A szerszam megall 
a biztonsagi tavolsagnal (vagy a 2. biztonsagi tavolsagnal). 

4 Ezt a muveletet (1-3) ismetii mindaddig, amig az osszes muveletet 
vegre nem hajtja. 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

220 Ciklus DBF aktiv, ami azt jelenti, hogy a 220 Ciklus 
automatikusan meghivja az utoljara definialt fix ciklust. 

Ha a 220 Ciklust kombinaija a 200. .209, 212..215, 
251 ..265 vagy 267 fix ciklusok valamelyikevel, a 220 
Ciklusban megadott biztonsagi tavolsag, munkadarab 
felulet es 2. biztonsagi tavolsag a kivalasztott fix ciklusban 
is ervenyes lesz. 



1. tengely kozepe Q216 (abszolut ertek): Furatkor 
kozepe a munkasik referenciatengelyen. 

2. tengely kozepe Q217 (abszolut ertek): Furatkor 
kozepe a munkasik mellektengelyen. 

► Furatkor atmero Q244: Furatkor atmeroje. 

t Kezdoszog Q245 (abszolut ertek): A munkasik 
referenciatengelye es az elso megmunkalasi muvelet 
kezdopontja kozotti szog. 

I Zaroszog Q246 (abszolut ertek): A munkasik 
referenciatengelye es az utolso megmunkalasi 
muvelet kezdopontja kozotti szog (nem ad teljes kort). 
Ne adjon ugyanolyan erteket a zaro- es a 
kezdoszognek. Ha zaroszogkent nagyobb erteket ad 
meg, mint kiindulasi szogkent, a megmunkalas az 
oramutato jarasaval ellentetes, ellenkezo esetben 
megegyezo. 
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Szoglepes Q247 (novekmenyse ertek): Ket 
megmunkalasi muvelet kozotti szog a furatkoron. Ha 
erre nullat ad meg, a TNC a kiindulasi es 
zaroszogekbol es az ismetlesek szamabol kiszamolja 
a lepesi szoget. Ha erre nullatol kulonbozo erteket ad 
meg, a TNC nem veszi figyelembe a zaroszoget. A 
szoglepesben megadott elojel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat (- = oramutato jarasaval 
megegyezo). 

Ismetlesek szama Q241 : A megmunkalasi muveletek 
szama a furatkoron. 

Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. Mindig pozitiv ertek. 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301 : Meghatarozza, 
hogy a szerszam hogy mozogjon ket megmunkalasi 
folyamat kozott. 

0: Muveletek kozott mozogjon a biztonsagi 
tavolsagra. 

1: Muveletek kozott mozogjon a 2. biztonsagi 
tavolsagra. 

Mozgas fajtaja? Line=0/Arc=l Q365: Ket 
megmunkalas kozotti mozgas palyajanak 
meghatarozasa. 

0: Egyenes vonalu mozgas a muveletek kozott 
1 : A szerszam az osztokoron mozog a muveletek 
kozott 



Pelda: NC mondatok 



53 CYCL DEF 220 LYUKKOR 



Q216=+50 


1. TENGELY KOZEPE 


Q217=+50 


2. TENGELY KOZEPE 


1 Q244=80 


FURATKOR ATMER6^^^| 


1 Q245=+0 


KIINDULASI SZOG^^^^^ 


Q246=+360 




^ Q247=+0 


SZOGLEPES "^^^^^^P 


1 Q241=8 


MUVELETEK SZAMA ^■■P 


IP Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


Q203=+30 


FELSZIN KOORDINAT^HB 


P Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG 


~ Q301=l 


MOZGAS BIZT.MAGSRA 


Q365=0 


MOZGAS FAJTAJA^^^^^ 
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LYUKSOROK (221 Ciklus) 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

221 Ciklus DEF aktiv, ami azt jelenti, hogy a 221 Ciklus 
automatikusan meghivja az utoljara definialt fix ciklust. 

Ha a 221 Ciklust kombinaija a 200 - 209, 212 - 215, 265 - 
267 fix ciklusok valamelyikevel, a 221 Ciklusban megadott 
biztonsagi tavolsag, munkadarab felulet es 2. biztonsagi 
tavolsag a kivalasztott fix ciklusban is ervenyes lesz. 



1 A TNC a szerszamot az aktualis poziciorol automatikusanaz elso 
megmunkalasi muvelet kezdopontjara mozgatja. 

Sorrend: 

■ Mozgas a 2. biztonsagi tavolsagra (foorso tengely) 

■ Raallas a kezdopontra a foorso tengelyen. 

^ Mozgatas a biztonsagi tavolsagra a munkadarab felulete fole 
(foorso tengelye). 

2 Errol a poziciorol a TNC vegrehajtja az utoljara definialt ciklust. 

3 A szerszam a referenciatengely poziti'v iranyaban a kovetkezo 
megmunkalas kezdopontjara mozog a biztonsagi tavolsag (vagy a 
2. biztonsagi tavolsag) figyelembevetelevel. 

4 Ezt a muveletet (1-3) ismetii mindaddig, amig az osszes muveletet 
az elso sorban vegre nem hajtja. A szerszam az elso sor utolso 
pontja folott all. 

5 A szerszam ezutan a masodik sor vegere mozog ahol folytatja a 
megmunkalast. 

6 Ebbol a poziciobol a szerszam a kovetkezo megmunkalasi muvelet 
kiindulasi pontjara mozog a referenciatengely negati'v iranyaban. 

7 Ezt a muveletet (6) ismetii mindaddig, ami'g az osszes muveletet az 
masodik sorban vegre nem hajtja. 

8 A szerszam a kovetkezo sor kiindulasi pontjara mozog. 

9 Minden ezutan kovetkezo sor megmunkalasi iranya az elozohoz 
kepest ellentetes. 
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1. tengely kezdopontja Q225 (abszolut ertek): 
Kezdopont koordinataja a munkasik 
referenciatengelyen. 

2. tengely kezdopontja Q226 (abszolut ertek): 
Kezdopont koordinataja a munkasik mellektengelyen. 

Tavolsag 1. tengelyen Q237 (novekmenyes ertek): 
Tavolsag a pontok kozott egy vonalon. 

► Tavolsag a 2. tengelyen Q238 (novekmenyes ertek): 
Tavolsag a sorok kozott. 

Oszlopok szama Q242: Megmunkalasi muveletek 
szama egy soron. 

Sorok szama Q243: Lepesek szama. 

► Elforgatas szoge Q224 (abszolut ertek): Az a szog 
amivel a teljes furatmintazat el lett forgatva. A 
forgatas kozeppontja a kiindulasi pont. 

► Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q203 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek koordinataja. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 

Mozgas a biztonsagi magassagra Q301 : Meghatarozza, 
hogy a szerszam hogy mozogjon ket megmunkalasi 
folyamat kozott. 

0: Muveletek kozott mozogjon a biztonsagi 
tavolsagra. 

1: Muveletek kozott mozogjon a 2. biztonsagi 
tavolsagra. 



Pelda: NC mondatok 

54 CYCL DEF 221 LYUKSOROK 



Q225=+15 


KEZDOPONT 1. TENGELYEN 


Q226=+15 


KEZDOPONT 2. TENGELYEN 


^ Q237=+10 


TAVOLSAG 1. TENG. 


1 Q238=+8 


TAVOLSAG 2. TENG. 


1 Q242=6 


OSZLOPOK SZAMA 


1 Q243=4 


SOROK SZAMA "^^^ 


1 Q224=+15 


ELFORGATASI POZICIO 


1 Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


1 Q203=+30 


FELSZIN KOORDINAT^ilB 


1 Q204=50 


2. BIZTONSAGI TAVOLSAG 


■ Q301=l 


MOZGAS BIZT.MAGSRA 



TNC 320 
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[ 0 BEGIN PGM PATTERN MM """^^^^^^^ 




1 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 


Nyersdarab meghatarozasa 


1 2 BLK FORM 0.2 Y+lOO Y+100_Z+0^^^^^^^| 




1 3 TOOL DEF 1 L+0 R+3 


Szerszam definicio 


1 4 TOOL CALL Z S3500 ^^^^^^^^^^ 


Szerszam hi vas 


1 5 L Z+250 RO FMAX M3 


Szerszam visszahuzasa 


1 6 CYCL DEF 200 FURAS 


Ciklus definicio: furas 


Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG^^ 




^1 Q201=-15 


MELYSEG 


^1 Q206=250 


FOGASVETELI ELOTOLAS J 


^1 ,Q202=4 


FOGASVETEL ^^^^^^ 




^1 Q210=0 


KIVARASI IDO FENT 




^1 Q203=+0 


FELSZfN KOORDINATA 


^1 Q204=0 


2. BIZTONSAGI TAVOLS 


^^0211=0.25 


VARAKOZASI IDO LENX^H 
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^CYCL DEF 220 LYUKKOR ^^^^f 


Ciklus definialasa 1. lyukkorhoz, 200 Ciklus automatikus hivasa, 


■ 


Q216=+30 


1. TENGELY KOZEPE 


Q200, Q203 es Q204 a 220 Ciklusban megadottak 


■ 


Q217=+70 


2. TENGELY KOZEPE 






Q244=50 


FURATKOR ATMER6^^^| 




^^Q245=+0 


KIINDULASI SZO^^^^^I 




^|Pq246=+360 


ZAROSZOG H^^^^^^ 




W 


Q247=+0 


SZOGLEPES ^^^^^^^ 




■ 


Q241=10 


MENNYISEG 




■ 


Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


■ 




Q203=+0 


FELSZIN KOORDINATA 


■ 


^^|Q204=100 


2. BIZTONSAGI TAVOLS 


■ 


^|Pq301=1 


MOZGAS BIZT.MAGSRA 


■ 


w 


Q365=0 


MOZGAS FAJTAJA g^^f 




8 CYCL DEF 220 LYUKKOR 


Ciklus definialasa 2. lyukkorhoz, 200 Ciklus automatikus hivasa, 




Q216=+90 


1. TENGELY KOZEPE 


Q200, Q203 es Q204 a 220 Ciklusban megadottak 


L 


Q217=+25 


2. TENGELY KOZEPE 




^^|Q244=70 


FURATKOR ATMERO 




^^Pq245=+90 


KIINDULASI SZOCgj^^^^ 




W 


Q246=+360 


ZAROSZOG 




■ 


Q247=30 


SZOGLEPES ^^^^^^1 




■ 


Q241=5 


MENNYISEG ^^^^^^^ 






Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


■ 


^Bq203=+0 


FELSZIN KOORDINATA 


■ 


^Hp^204=100 


2. BIZTONSAGI TAVOLS 


■ 


W 


Q301=l 


MOZGAS BIZT.MAGSRA 


■ 




Q365=0 


MOZGAS FAJTAJA 




9 L Z+250 RO FMAX M2 ^^^^^^^^^ 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


10 END PGM PATTERN MM^^^^^^^^^B 
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8.5 SLCiklusok 



Alapismeretek 

Az SL ciklusok lehetove teszik komplex konturok leirasat, melyek 
legfeljebb 12 alkonturbol allnak (zsebek vagy szigetek). Az 
alkonturokat egyedi alprogramok irjak le. A TNC a teljes konturt az 
alkonturok (alprogram szamok) alapjan szamitja ki, amik a Ciklus 14 
KONTURGEOMETRIA bemenetei. 

A ciklusok programozasahoz felhasznalhato memoria 
merete adott. Legfeljebb 1000 konturelemet programozhat 
egy ciklusban. 

Az SL ciklusok a megmunkalasi muveletek eredmenyeivel 
atfogo es komplex belso szamitasokat vegeznek. 
Biztonsagi okokbol megmunkalas elott mindig futtasson 
grafikus programtesztet! Ez az egyetlen mod arra, hogy 
kideruljon, hogy a TNC altal kalkulalt program az 
elvarasoknak megfeleloen mukodik-e. 

Az alprogramok jellemzoi 

■ A koordinatatranszformaciok megengedettek. Egy konturleirasnal 
alkalmazott transzformacio hatassal van a kovetkezo alprogramra 
is, hacsak az nines torolve a ciklus hivasa utan. 

■ A TNC figyelmen kivul hagyja az elotolast (F) es a mellekfunkciokat 
(M). 

■ A TNC zsebnek ertelmezi, ha a szerszam a konturon belul halad, 
peldaul egy, az oramutato jarasaval egyezo iranyban halado kontur 
RR sugarkorrekcioval. 

■ A TNC szigetnek ertelmezi, ha a szerszam a konturon kivul halad, 
peldaul egy, az oramutato jarasaval egyezo iranyban halado kontur 
RL sugarkorrekcioval. 

i Az alprogramok nem tartalmaznak szerszamtengely iranyu 
koordinatakat. 

■ Ha Q parametereket alkalmaz, akkor csak a szamitasokat es 
beosztasokat hajtsa vegre az erintett kontur alprogramokban. 



Pelda: Program struktura: Megmunkalas SL 
ciklusokkal 




16 CYCL DEF 21 ELOFURAS ...^ 
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8 Programozas: Ciklusok 



Fix ciklusok jellemzoi 

Ciklusok elott a TNC automatikusan a biztonsagi tavolsagra 
pozicionaija a szerszamot. 

Minden fogasmelysegen egeszen addig megszakitas nelkul 
forgacsol, amig egy szigethez nem er. 

■ A belso sarkok sugara programozhato - a szerszam folyamatosan 
halad a kontur megsertese nelkul a belso sarkoknal (ezt alkalmazza 
nagyolasnal es a kontur simitasanal is). 

■ Simitaskor a konturt erinto iven kozeliti meg. 

^ Afenek simitasakor a szerszam szinten egy erinto iven kozeliti meg 
a munkadarabot (Z szerszamtengely eseten ez peldaul egy Z/X siku 

IV). 

■ A kontur megmunkalasanal vegig vagy kiemel, vagy korbemar. 

A megmunkalasi adatok (marasi melyseg, simitasi rahagyas es 
biztonsagi tavolsag) a ciklus 20 KONTURADATOK-nal adhatok meg. 
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SL ciklusok attekintese 



3 [ Ciklus 



14 KONTURGEOMETRIA (alap) 



20 KONTURADAT (alap) 



21 ELOFURAS (opcionalis) 



22 NAGYOLAS (alap) 



23 FENEKSIMItAS (opcionalis) 



24 OLDALSIMItAS (opcionalis) 



Funkciogomb Oldal 



LBL 1. . .N 
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oldal 261 



oldal 265 



oldal 266 



oldal 267 



oldal 268 



oldal 269 



Bovitett ciklusok: 
Ciklus 



Funkciogomb Oldal 



25 ATMENO KONTUR 



oldal 270 



27 HENGERPALAST 



oldal 272 



28 HENGERPALAST horonymaras 



oldal 274 



29 HENGERPALAST gerincmaras 



oldal 276 
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8 Programozas: Ciklusok 



KONTURGEOMETRIA (14 Ciklus) 



A kontur leirasat tartalmazo osszes alprogram a 14-es 
KONTURGEOMETRIA ciklusban van felsorolva. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A 1 4 Ciklus DEF aktiv, tehat a programban valo definialasa 
utan azonnal ervenybe lep. 

Ciklus 14-ben legfeljebb 12 alprogramot (alkonturt) lehet 
kilistaztatni. 



A kontur cimkeszamai: Adjon meg minden konturt 
definialo szukseges alprogramhoz egy cimkeszamot. 
Fogadjon el minden cimket az ENT gombbal. Amikor 
az osszes cimkeszamot bevitte nyomja meg az END 
gombot. 



( [©1 A ) 




\ \ — ^ 


J ^ ^ 
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Atlapolt konturok 



Uj kontur kialakitasanak erdekeben a szigetek es zsebek atlapolhatok. 
Egy zseb meretet megnovelheti egy masik zseb marasaval vagy 
lecsokkentheti egy sziget kialakitasaval. 

Alprogramok: Atlapolt konturok 



A kovetkezo pelda konturalprogramokat a 14 
KONTURGEOMETRIA ciklussal hivtuk meg a 
foprogramban. 



Az A es B zsebek atlapoltak. 

A TNC kiszamolja az S-| es S2 metszesponokat. Ezeket nem kell 
programozni. 

A zsebeket teljes korkent kell programozni. 

Alprogram 1 : A zseb 

I 51 LBL 1 

I 52 L X+10 Y+50 RR 
[53 CC X+35 Y+50 
J54 C X+1 0 Y+50 PR 
[55 LBL 0, 

Alprogram 2: B zseb 

I 56 LBL 2 

I 57 L X+90 Y+50 RR 
I 58 CC X+65 Y+50 
[ 59 C X+90 Y+50 DR 
j 60 LBL 0 






Pelda: NC mondatok 

|l2 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRL^ 
|l3 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKEl/2/3/4 





262 



8 Programozas: Ciklusok 



Kozos terulet 

Az A es B feluletet egyarant ki kell munkalni, beleertve az atlapolt 
feluletet is: 

■ Az A es B feluletnek zsebnek kell lennie 

Az elso zsebnek (a ciklus 14-ben) a kezdopontja a masodikon kivul 
kell hogy legyen 

A felulet: 



51 LBL 1 

52 L X+10 Y+50 RR 

53 CC X+35 Y+50 

54 C X+10 Y+50 DR- 

55 LBL 0 

B felulet: 

56 LBL 2 

57 L X+90 Y+50 RR 

58 CC X+65 Y+50 

59 C X+90 Y+50 DR- 

60 LBL 0 






Kivont terulet 

Az A feluletet a B-vel atlapolt feluletet kiveve kell kimunkalni 

■ Az A felulet zseb a B pedig sziget 

■ Az A feluletet a B-n kivul kell kezdeni 

■ A B feluletet az A-n belul kell kezdeni. 
A felulet: 

51 LBL 1 

52 L X+10 Y+50 RR^ 

53 CC X+35 Y+50 

54 C X+10 Y+50 DR- 

55 LBL 0 



B felulet: 

56 LBL 2 

57 L X+90 Y+50 RL 

58 CC X+65 Y+50 

59 C X+90 Y+50 DR- 

60 LBL 0 
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Metszett terulet 

Csak az A es B feluletek altal atlapolt feluletet munkalja ki. (A csak A 
vagy csak a B altal takart felulet megmunkalatlan marad 

^ Az A es B feluletnek zsebnek kell lennie 
^ Az A feluletet a B-n belul kell kezdeni 
A felulet: 



B felulet: 




I 51 LBL 1 

I 52 L X+60 Y+50 RR 
I 53 CC X+35 Y+50 
I 54 C X+60 Y+50 DR 
I 55 LBL 0 



I 56 LBL 

[ 57 L X+90 Y+50 RR 
[ 58 CC X+65 Y+50 
I 59 C X+90 Y+50 DR 
^0 LBL 0 
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8 Programozas: Ciklusok 



KONTURADATOK (20 Ciklus) 

A ciklus 20-ban kell megadni az alkonturokat leiro alprogramokhoz 
tartozo megmunkalasi adatokat. 

[^^=> Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A 20 Ciklus DEF aktiv, tehat a programban valo definialasa 
utan azonnal ervenybe lep. 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG=0-at programoz, a 
TNC a 0. melysegnel hajtja vegre a ciklust. 

A 20 Ciklusban megadott adatok ervenyesek a 
21. .24 Ciklusokra is. 

Ha a Q-parameteres programban SL ciklust hasznal, 
akkor a Q1-Q20 parameterek nem hasznalhatok program 
parameterkent. 



Marasi melyseg Q1 (novekmenyes ertek): A 
munkadarab felulete es a zseb aija kozotti tavolsag. 



► Atlapolasi utvonal faktor Q2: Q2 x szerszamsugar = k 
lepestenyezo. 

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (novekmenyes ertek): 
Simitasi rahagyas a munkasikban 

Simitasi rahagyas alul Q4 (novekmenyes ertek): 
Simitasi rahagyas a szerszamtengelyben. 

Munkadarab feliiletenek koordinataja Q5 (abszolut 
ertek): A munkadarab feluletenek abszolut 
koordinataja. 

Biztonsagi tavolsag Q6 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a munkadarab felulete kozotti 
tavolsag. 

Biztonsagi magassag Q7 (abszolut ertek): Abszolut 
magassag, amelyen a szerszam nem utkozik a 
munkadarabbal (kozbenso pozicionalaskor es a 
ciklus vegen a visszahuzaskor). 

► Belso saroksugar Q8: Belso "sarok" lekerekites sugara; 
megadott ertek a szerszam kozeppontjanak palyajara 
vonatkozik. 

Forgasirany? Orajarassal egyezo = -1 Q9: Zsebek 
megmunkalasi iranya. 

Oramutato jarasa szerint (Q9 = -1 elleniranyu 
maras zsebeknel es szigeteknel) 

I Oramutato jarasaval ellentetesen (Q9 = +1 
egyeniranyu maras zsebeknel es szigeteknel) 




Pelda: NC mondatok 
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57 CYCL DEF 20 KONTURADATOK 


Ql=-20 


MARASI MELYSEC^^^^^ 


Q2=l 


PALYAATFEDES ^^^^^^ 


Q3=+0.2 


RAHAGYAS OLDALT 


^ Q4=+0.1 


RAHAGYAS MELYSEGBEN^J 




FELSZIN KOORDINAT^^jj^l 


^ Q6=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


1 Q7=+80 


BIZTONSAGI MAGASSAG | 


^ Q8=0.5 


LEKEREKITESI SUGAR^^^ 


A. Q9=+l 


IRANY .^^H 
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ELOFURAS (21 Ciklus) 



Az elofurasi pontok szamitasanal a TNC nem veszi 
figyelembe a TOOL CALL mondatban programozott DR 
korrekcios erteket. 

Szuk teruleten a TNC nem tudja vegrehajtani az elofurast 
olyan szerszammal, ami nagyobb mint a 
nagyoloszerszam. 

Folyamat 

1 A szerszam az elso fogasvetelt az eloirt F fordulatszammal teszi 
meg. 

2 Amikor a szerszam eleri az elso fogasveteli melyseget, FMAX 
gyorsjarattal visszaall a kiindulasi poziciora, es ujra besullyed, es 
az elso fogasveteli melyseg elott a biztonsagi tavolsagra megall t. 

3 A biztonsagi tavolsagot automatikusan kiszamoija a vezerlo: 

^ 30 mm alatti teljes furatmelyseg eseten: t = 0,6 mm 

■ 30 mm-nel melyebb teljes furatmelyseg eseten: 
t = furatmelyseg / 50 

^ Maximalis biztonsagi tavolsag: 7mm 

4 Miutan a szerszam elerte az elso furatmelyseget, azutan 
munkameneti elotolassal fur le a kovetkezo fogasmelysegre. 

5 A TNC addig ismetii a 1 -4 lepeseket, amig ki nem munkalta a teljes 
furatmelyseget. 

6 A varakozasi ido utan a furat aljarol a szerszam visszater a 
kiindulasi helyzetbe FMAX gyorsjarattal forgacstoreshez. 

Alkalmazas 

A 21 -es ciklus a szerszam fogasveteli pontjainak elofurasat vegzi. 
Figyelembe veszi a fenek es oldal rahagyasokat valamint a nagyolo 
szerszam sugarat. A szerszam fogasveteli pontjai szolgalnak a 
nagyolas kezdopontjainak is. 

Fogasvetel Q10 (novekmenyes ertek): Meret, amellyel 
a szerszam fogasonkent elofur (negativ 
megmunkalasi iranyhoz negativ elojel). 

t Fogasveteli elotolas Q1 1 : Az elotolasi sebesseg 
furaskor, mm/perc-ben. 

► Nagyolo szerszam szam Q13: A nagyolo szerszam 
szama. 



mi 




Pelda: NO mondatok 



1^8 CYCL DEF 21 ELOFURAS V^^^^^^^ 


^1 Q10=+5 


FOGASVETEL ^HH^ 


^1 Qll=100 


FOGASVETELI ELOTOLAS | 


^^Q13=l 


NAGYOLO SZERSZAM 
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8 Programozas: Ciklusok 



KINAGYOLAS (Ciklus 22) 

1 A TNC a fogasveteli pontra pozicionaija a szerszamot az oldalso 
rahagyas figyelembevetelevel. 

2 Az elso fogasveteli melysegen a szerszam a Q12 marasi 
elotolassal kimarja a konturt belulrol kifele haladva. 

3 A szigetkontur (itt: C/D) megtisztitasa megkozeh'tessel, a 
zsebkontur fele (itt: A/B). 

4 A kovetkezo lepesben a TNC a kovetkezo fogasveteli melysegre 
mozgatja a szerszamot es megismetli a nagyolasi folyamatot, amig 
a programozott melyseget eleri. 

5 Vegul a TNC visszahuzza a szerszamot a biztonsagi magassagra. 
Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztelu hosszlyukmarot 
(ISO 1641) vagyfurjon elo 21 Ciklussal. 

A 22 Ciklus Q19 parameterevel es a szerszamtabia 
ANGLE es LCUTS oszlopaival definialhatja a sullyedesi 
eljarast: 

Ha Q19=0-t ad meg, a TNC mindig merolegesen 
sullyed, meg akkor is, ha sullyedesi szoget (ANGLE) 
definial az aktiv szerszamhoz. 

■ Ha ANGLE=90°-ot ad meg, a TNC merolegesen sullyed. 
A Q19 valtozo iranyu elotolas szolgal merulesi 
elotolaskent. 

■ Ha a Q19 elotolas definialt a 22 Ciklusban, es a 
szerszamtablazatban 0,1 es 89,999 kozotti ertek van 
megadva ANGLE-kent, a TNC a megadott szogben, 
"cikcakkos palya" menten vesz fogast. 

■ Ha a 22 Ciklusban megadunk valtozo iranyu elotolast es 
a szerszamtablazatban nines ANGLE megadva, a TNC 
hibauzenetet kuld. 




o 

o 
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00 



Pelda: NO mondatok 



59 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS 



^ Q10=+5 


FOGASVETEL 


1 Qll=100 


FOGASVETELI ELOTOLAS^ 


1 Q12=350 


ELOTOLAS MARASKOR | 


1 Q18=l 


ELONAGYOLO SZERSZAM^ 


1 Q19=150 


VALT IR. ELOTOLAS 


~ Q208=99999 


,el6tolas "-^B 
^isszahuzaskor^^^^i 
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Fogasvetel Q10 (novekmenyes ertek): Az a mertek 
amivel a szerszam egy fogasvetelt megtesz. 

[ Fogasveteli elotolas Q1 1 : A szerszam elotolasi 
sebessege a maras megkezdesekor, mm/perc-ben. 

I Elotolas maraskor Q12: Elotolasi sebesseg maraskor, 
mm/perc-ben. 

I Elonagyolo szerszam szama Q18: Annak a 
szerszamnak a szama, amellyel a TNC a kontur 
elonagyolasat vegzi. Ha nines elonagyolas, adjon 
meg nullat; ha nullatol kulonbozo erteket ad meg, a 
TNC csak azokat a reszeket fogja nagyoini, amiket 
nem tudott elonagyolni. 

Ha a TNC a simitando konturra nem tud oldalrol 
raalini, akkor a TNC egy sullyedo elotolassal all ra, 
hasonloan a Q19-hez. Emiatt az LCUTS 
parameterben a szerszamhosszat es az ANGLE 
parameterben a maximalis merulesi szoget meg kell 
adnia a TOOL.T szerszamtablazatban (lasd 
"Szerszam ad atok" oldal 98). Ellenkezo esetben a 
TNC egy hibauzenetet kuld. 

► Valtakozo iranyii elotolas Q19: Megmunkalasi 
sebesseg a bemerules alatt mm/percben. 

\ Elotolas visszahuzaskor Q208: A szerszamnak a 
megmunkalas utan torteno kiemelesi sebessege mm/ 
percben. Ha a Q208 = 0, akkor a furasi elotolas Q12 
ertekevel huzza ki. 



FENEKSIMITAS (23 Ciklus) 



A TNC automatikusan kiszamitja a simitas kiindulasi 
pontjat. A kiindulasi pent fugg a rendelkezesre alio helytol 
a zsebben. 



A szerszam a megmunkalasi sikot egyenletesen kozeliti meg (egy 
fuggoleges erintokoriven), ha van hozza eleg hely. Ha nines eleg hely, 
a TNC a szerszamot vertikalisan mozgatja az adott melysegbe. Ezutan 
a szerszam eltavolitja a nagyolas utan maradt simitasi rahagyast. 

Fogasveteli elotolas Q1 1 : A szerszam elotolasi 
sebessege maras megkezdesekor. 



Elotolas maraskor Q12: Elotolasi sebesseg maraskor. 




Pelda: NO mondatok 

^0 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS 

Qll=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS J 
^■q12=350 ;EL6tOLAS maraskor ^fl 
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8 Programozas: Ciklusok 



OLDALSIMITAS (24 Ciklus) 

Az alkonturokra a raallas es leallas egy erinto konven tortenik. Minden 
egyes alkontur simi'to marasa kulon-kulon kerul vegrehajtasra. 



ml 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A simito maro sugaranak es a Q14-ben megadott 
oldalrahagyas osszegenek kisebbnek kell lenni mint a 
ciklus 20-ban megadott Q3-as oldalrahagyas es a nagyolo 
maro sugaranak osszege. 

Ez az osszefugges akkor is igaz, ha a 24-es ciklust a 22- 
es Nagyolo ciklus nelkul programozzuk; ebben az esetben 
a nagyolo szerszam sugarara nullat adjunk meg. 

A TNC automatikusan kiszamitja a simitas kiindulasi 
pontjat. A kiindulasi pont fugg a rendelkezesre alio helytol 
a zsebben es a 20 Ciklusban megadott rahagyastol. 



^ Forgasirany? Oramutato jarasaval megegyezo = -1 Q9: 
Megmunkalas iranya: 
+1: Orajarassal ellentetes 
-1: Orajarassal egyezo 

Fogasvetel Q10 (novekmenyes ertek): Az a mertek 
amivel a szerszam egy fogasvetelt megtesz. 

Fogasveteli elotolas Q1 1 : A szerszam elotolasi 
sebessege maras megkezdesekor. 

► Elotolas maraskor Q12: Elotolasi sebesseg maraskor. 

Simitasi rahagyas oldalt Q14 (novekmenyes ertek): 
Adja meg a rahagyas anyagmennyiseget a tobb 
fogasban torteno simitashoz. Ha Q14 = 0-at adunk 
meg, a megmarado simitasi rahagyas torolve lesz. 




o 

o 
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00 



Pelda: NC mondatok 



61 CYCL DEF 24 OLDALSIMITAS^^^^^^^| 


^ Q9=+l 




1 Q10=+5 


FOGASVETEL '^^^^^^P 


1 Qll=100 


FOGASVETELI ELOTOLAS^ 


IP Q12=350 


ELOTOLAS MARASKOR 


Q14=+0 


RAHAGYAS OLDALT 
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ATMENO KONTUR (25 Ciklus) 



Ez a ciklus - kombinalva a ciklus 14 KONTURGEOMETRIA-val - 
elosegiti az olyan nyitott konturok megmunkalasat, ahol a kontur 
kezdopontja es vegpontja nem esik egybe. 

A ciklus 25 ATMENO KONTUR-nak szamos elonye van egy nyitott 
kontur hagyomanyos eljarassal (pozicionalo mondatokkal) torteno 
megmunkalasaval szemben: 

k A vezerles felugyeli a megmunkalast, hogy megakadalyozza az 
alametszeseket vagy a felulet karosodasokat. Kerjuk a vegrehajtas 
elott grafikus szimulacioval ellenorizze le a konturt! 

■ Ha a kivalasztott szerszam sugara tul nagy, a kontur sarkait ujra 
lehet munkalni. 

■ A kontur teljes egeszeben egyeniranyu vagy elleniranyu 
forgacsolassal munkalhato meg. A maras tipusa meg akkor is 
megmarad, amikora konturt tukrozzuk. 

A marasnal a szerszam a kulonbozo fogasmelysegeken oda-vissza 
mozoghat: Ez gyorsabb megmunkalast eredmenyez. 

■ Az ismetelt nagyolasi es simitasi muveletek vegrehajtasa celjabol 
rahagyast lehet megadni. 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A furatmelysegre vonatkozo algebrai jel meghatarozza a 
megmunkalas iranyat. 

A TNC csak a 14 KONTURGEOMETRIA ciklus elso 
cimkejet veszi figyelembe. 

A ciklusok programozasahoz felhasznalhato memoria 
merete adott. Legfeljebb 1000 konturelemet programozhat 
egy ciklusban. 

20 KONTURADAT ciklus nem szukseges. 

A 25 Ciklus utan novekmenyesen programozott poziciok a 
szerszamnak a ciklus vegi helyzetehez vannak 
viszonyitva. 



Zj 














X 



Pelda: NC mondatok 



1 62 CYCL DEF 25 ATMENO KONTUR 



Ql=-20 


MARASI MELYSEG^^^^^I 


^1 Q3=+0 


RAHAGYAS OLDALT^^^^J 


^1 Q5=+0 


FELSZIN KOORDINATA 


^1 Q7=+50 


BIZTONSAGI MAGASSAq^J 


^1 Q10=+5 


FOGASVETE^II^^^^^I 


^1 Qll=100 


FOGASVETELI ELOTOLAS ^ 


^1 Q12=350 


ELOTOLAS MARASKOR 


Q15=-l 


MARAS IRANYA ^^^^^^ 




Utkozesveszely! 

Az utkozes elkerulesehez, 



A 25 Ciklus utan ne programozzon novekmenyesen a 
szerszamnak a ciklus vegi helyzetehez viszonyitva. 

Mozgassa a szerszamot az osszes fotengelyen a 
megadott (abszolut) poziciokra, mivel a ciklus vegen a 
szerszam helyzete nem azonos a ciklus elejen felvett 
poziciojaval. 
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8 Programozas: Ciklusok 



" Marasi melyseg Q1 (novekmenyes ertek): A 
munkadarab felulete es a kontur aija kozotti tavolsag. 



Simitasi rahagyas oldalt Q3 (novekmenyes ertek): 
Simitasi rahagyas a munkasikban. 

Munkadarab feliilet Q5 (abszolut): Munkadarab 
feluletenek abszolut koordinataja a munkadarab 
nullapontjahoz viszonyitva 

Biztonsagi magassag 07 (abszolut ertek): Abszolut 
magassag, amin a szerszam nem tud utkozni a 
munkadarabbal. A ciklus vegen a visszahuzas 
pozicioja. 

Fogasvetel Q10 (novekmenyes ertek): Az a mertek 
amivel a szerszam egy fogasvetelt megtesz. 

Fogasveteli elotolas Q1 1 : A szerszam elotolasi 
sebessege a szerszamtengely menten. 

Elotolas maraskor Q12: A szerszam elotolasi 
sebessege a munkasikon. 

^ Egyeniranyu vagy elleniranyu maras? EUeniranyu = -1) 
Q15: 

Egyeniranyu: Beviteli ertek = +1 

Elleniranyu: Beviteli ertek = -1 

Hogy lehetove tegyuk az egymast valto elleniranyu es 

elleniranyu marast:Beviteli ertek = 0 
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HENGERPALAST (27 Ciklus, szoftver opcio 1) 



[V] Ehhez a ciklus hasznalatahoz a gepnek es a vezerlonek 
specialis kilakitasunak kell lennie. 

Ez a ciklus lehetove teszi hogy egy ket dimenzios konturt - miutan a 
programjat elkeszitettuk - henger palaston megmunkaljuk. Alkalmazza 
a Ciklus 28-at, ha a hornyokat kivan marni a hengerre. 

A kontur a 14-es KONTURGEOMETRIA ciklusban megadott 
alprogramban van leirva. 

Az alprogramban mindig irja le a konturt az X es Y koordinatakkal, 
tekintet nelkul arra, hogy milyen forgotengely van az On gepen. Ez azt 
jelenti, hogy a konturleiras fuggetlen a gep konfiguraciojatol. Az L, 
CHF, CR, RND es CT utfunkciok elerhetok. 

A meretek a forgastengelyen (X koordinatak) kivansag szerint 
megadhatok fokban vagy millimeterben (vagy inch). Hatarozza meg 
Q17-et a ciklusdefinicioban. 

1 A TNC a fogasveteli pontra pozicionaija a szerszamot az oldalso 
rahagyas figyelembevetelevel. 

2 Az elso fogasveteli melysegen a szerszam a Q12 marasi 
elotolassal kimarja a programozott konturt. 

3 A kontur vegen, a TNC visszamozgatja a szerszamot a biztonsagi 
tavolsagra, majd visszaall a maras kezdesi pontjahoz; 

4 Az 1 ..3 lepeseket ismetii mindaddig, amig a megadott Q1 
melyseget el nem eri. 

5 A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra. 
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8 Programozas: Ciklusok 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A konturprogram elso NC mondataban mindig 
programozza mindket koordinatat. 

A ciklusok programozasahoz felhasznalhato memoria 
merete adott. Legfeljebb 1000 konturelemet programozhat 
egy ciklusban. 

A ciklus csak negativ melyseggel futtathato. Ha pozitiv 
melyseg lett megadva, akkor a TNC hibauzenetet kuld. 

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztelu hosszlyukmarot 
(ISO 1641). 

A hengert a korasztal kozepere kell rogziteni. 

A szerszam tengelyenek a korasztaira merolegesnek kell 
lennie. Ha ez nem teljesul, a TNC hibauzenetet kuld. 

Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni. 




Marasi melyseg Q1 (novekmenyes ertek): A 
hengerpalast es a kontur aija kozotti tavolsag. 



► Simitasi rahagyas oldalt Q3 (novekmenyes ertek): 
Simitasi rahagyas a kiten'tett hengerpalast sikjaban. 
Ez a rahagyas a sugarkorrekcio iranyaban ervenyes. 

► Biztonsagi tavolsag Q6 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a hengerpalast felulete kozotti 
tavolsag. 

Fogasvetel Q10 (novekmenyes ertek): Az a mertek 
amivel a szerszam egy fogasvetelt megtesz. 

Fogasveteli elotolas Q1 1 : A szerszam elotolasi 
sebessege a szerszamtengely menten. 

► Elotolas maraskor Q12: A szerszam elotolasi 
sebessege a munkasikon. 

Hengersugar Q1 6: A henger sugara, amelyen a konturt 
megmunkaljuk. 

Mertekegyseg tipusa? (AGN/LIN) Q17: Az alprogram 
forgastengelyenek (X koordinatak) meretei vagy 
fokokban (0) vagy mm/inch (1)-ben vannak megadva. 



Pelda: NC mondatok 



63 CYCL DEF 27 HENGERPALAST 


Ql=-8 


MARASI MELYSEG ^^^^1 


Q3=+0 


RAHAGYAS OLDALT "^^J 


^ Q6=+2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


^ Q10=+3 


FOGASVETEL WHH^I 


^m)ll=100 


FOGASVETELI ELOTOLAS^ 


^ Q12=350 


ELOTOLAS MARASKOR | 


1 Q16=25 


SUGAR 1 


1 Q17=0 


MERTEKEGYSEG FAJTAJ.^^| 
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^ HENGERPALAST horonymaras (28 Ciklus, 
^ szoftver opcio 1) 

" [V] Aciklus hasznalatahozagepnekesa vezerlonekspecialis 

O kilakitasunak kell lennie. 

(/) Ennek a ciklusnak a segitsegevel egy henger palastjaba marhatunk 
1^ kulonbozo alaku hornyokat. A 27-es ciklussal ellentetben a szerszam 

tengelye az aktiv sugarkorrekcio mellett is mindig a henger 
W kozeppontjara mutat. Teljesen parhuzamos falakat munkalhat meg 

olyan szerszam ma I, ami pentosan akkora, mint a horony. 

Kisebb torzulasok az oldalfalaknal, nagyobbak a koriveken es a ferde 
egyeneseknel lehetnek. Ennek a torzulasnak a minimalizalasahoz 
meg kell hatarozni egy turesi erteket a Q21 parameterben, amellyel a 
TNC az olyan hornyokat munkaija meg, amiknek a szelessege 
megegyezik a szerszameval. 

A konturpalya kozeppontjat a szerszam radiuszkompenzaciojaval 
egyutt kell programozni. A sugarkorrekcioval lehet megadni, hogy a 
TNC elleniranyu vagy egyeniranyu marassal munkalja-e meg a 
hornyot. 

1 A TNC a szerszamot a fogasveteli pent fole pozicionalja. 

2 Az elso fogasveteli melysegen a szerszam a Q12 marasi 
elotolassal kimarja a programozott horony falat, figyelembeveve a 
simitasi rahagyast az oldalan. 

3 A kontu vegen, a TNC elmozgatja a szerszamot a szemkozti faira, 
majd visszaall a fogasveteli ponthoz. 

4 Az 2. .3 lepeseket ismetii mindaddig, amig a megadott Q1 
melyseget el nem eri. 

5 Ha adott meg turesi erteket a Q21 parameterben, a TNC ujra 
megmunkaija a horony falait. 

6 Vegul, a szerszam visszahuzodik a szerszamtengely menten a 
biztonsagi magassagra. 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A konturprogram elso NC mondataban mindig 
programozza mindket hengerpalast koordinatat. 

A ciklusok programozasahoz felhasznalhato memoria 
merete adott. Legfeljebb 1 000 konturelemet programozhat 
egy ciklusban. 

A ciklus csak negativ melyseggel futtathato. Ha pozitiv 
melyseg lett megadva, akkor a TNC hibauzenetet kuld. 

Ehhez a ciklushoz hasznaljon keresztelu hosszlyukmarot 
(ISO 1641). 

A hengert a korasztal kozepere kell rogziteni. 

A szerszam tengelyenek a korasztaira merolegesnek kell 
lennie. Ha ez nem teljesul, a TNC hibauzenetet kuld. 

Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni. 
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Tb in " Marasi melyseg Q1 (novekmenyes ertek): A 

I hengerpalast es a kontur aija kozotti tavolsag. 

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (novekmenyes ertek): 
Simitasi rahagyas a horony falan. A simitasi rahagyas 
a horony szelesseget a megadott ertek ketszeresevel 
csokkenti. 

Biztonsagi tavolsag Q6 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a hengerpalast felulete kozotti 
tavolsag. 

Fogasvetel Q10 (novekmenyes ertek): Az a mertek 
amivel a szerszam egy fogasvetelt megtesz. 

Fogasveteli elotolas Q1 1 : A szerszam elotolasi 
sebessege a szerszamtengely menten. 

Elotolas maraskor Q12: A szerszam elotolasi 
sebessege a munkasikon. 

► Hengersugar Q1 6: A henger sugara, amelyen a konturt 
megmunkaljuk. 

Mertekegyseg tipusa? (AGN/LIN) Q17: Az alprogram 
forgastengelyenek (X koordinatak) meretei vagy 
fokokban (0) vagy mm/inch (1)-ben vannak megadva. 

► Horonyszelesseg Q20: A megmunkalando horony 
szelessege. 

Tures?Q21: Ha a Q20 programozott horony 
szelessegenel kisebb szerszamot hasznal, a 
torzulasok keletkezhetnek a horony falan ott, ahol a 
palya egy korivet vagy ferde egyenest kovet. Ha Q21 
turest ad meg, a TNC tovabbi marasi muveleteket 
vegez, annak erdekeben, hogy a horony meretei 
minel inkabb kozelitsenek a megmunkalo szerszam 
szelessegevel megegyezo szelessegu horonyhoz. A 
Q21 parameterrel megadhato a megengedett elteres 
ettol az idealis horonytol. A tovabbi marasi muveletek 
szama fugg a henger sugaratol, a hasznalt 
szerszamtol es a horony melysegetol. Minel kisebb a 
megadott tures, annal pontosabb a horony es annal 
hosszabb a megmunkalasi ido. 
Javaslat: Hasznaljon 0,02 mm turest. 
Funkcio inaktiv: Irjon be 0-t (alapertelmezett 
beallitas) 



Pelda: NC mondatok 



63 CYCL DEF 28 HENGERPALAST 



Ql=-8 


MARASI MELYSEG^^^^J 




Q3=+0 


RAHAGYAS OLDALT VHi 


■ 


Q6=+2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


■ 


Q10=+3 


FOGASVETEL fjjj^H^lB 


■ 


Qll=100 


FOGASVETELI ELOTOLAS 


■ 


Q12=350 


ELOTOLAS MARASKOI^^^ 


■ 


Q16=25 


SUGAR 


■ 


Q17=0 


MERTEKEGYSEG FAJTAJ^J 


■ 


Q20=12 


HORONYSZELESSEG 


■ 


Q21=0 


TOLERANCE ^Hjjj^^^H 
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CYL SURFACE RIDGE (29 Ciklus, szoftver 
opcio 1) 



[V] A ciklus hasznalatahoz a gepnek es a vezerlonek specialis 
kilakitasunak kell lennie. 

Ennek a ciklusnak a segitsegevel egy henger gerincere marhatunk 
kulonbozo alaku hornyokat. Ezzel a ciklussal a szerszam tengelye az 
aktiv sugarkorrekcio mellett is mindig a henger kozeppontjara mutat. A 
konturpalya kozeppontjat a szerszam radiuszkompenzaciojaval egyutt 
kell programozni. A sugarkorrekcioval lehet megadni, hogy a TNC 
elleniranyu vagy egyeniranyu marassal munkalja-e meg a gerincet. 

A gerinc vegenel a TNC mindig hozzaad egy felkort, aminek a radiusza 
a gerinc szelessegenek a fele. 

1 A TNC a szerszamot a kiindulasi pont fole pozicionalja. A TNC a 
gerinc szelessegebol es a szerszam atmerojebol szamitja a 
kiindulasi pontot. Ez a kontur alprogram elso definialt pontja mellett 
talalhato, a gerinc szelessegevel es a szerszamatmerovel eltolva. 
A sugarkorrekcio meghatarozza, hogy a megmunkalas a gerinc bal 
( , RL = egyeniranyu maras) vagy jobb ( , RR = elleniranyu maras) 
oldalan kezdodjon-e. 

2 Miutan a TNC az elso fogasveteli melysegre pozicionalt, a 
szerszam egy koriv menten erintolegesen mozog a gerinc falara 
Q12 elotolassal. Programozastol fuggen, a simitasi rahagyast 
meghagyja. 

3 Az elso fogasveteli melysegen a szerszam a Q12 marasi 
elotolassal kimarja a programozott konturt. 

4 Ezutan a szerszam erintoiranyban elhagyja a konturt es visszater 
a megmunkalas kiindulasi pontjara. 

5 Az 2. .4 lepeseket ismetii mindaddig, amig a megadott Q1 
melyseget el nem eri. 

6 Vegul, a szerszam visszaall a szerszamtengelyen a biztonsagi 
magassagra, vagy a ciklus elotti utolso programozott poziciora. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A konturprogram elso NC mondataban mindig 
programozza mindket hengerpalast koordinatat. 

Figyeljen arra, hogy a szerszamnak legyen elegendo 
helye oldaliranyban a raallashoz es a leallashoz. 

A ciklusok programozasahoz felhasznalhato memoria 
merete adott. Legfeljebb 1 000 konturelemet programozhat 
egy ciklusban. 

A ciklus csak negativ melyseggel futtathato. Ha pozitiv 
melyseg lett megadva, akkor a TNC hibauzenetet kuld. 

A hengert a korasztal kozepere kell rogziteni. 

A szerszam tengelyenek a korasztaira merolegesnek kell 
lennie. Ha ez nem teljesul, a TNC hibauzenetet kuld. 

Ezt a ciklust dontott tengellyel is lehet hasznalni. 
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" Marasi melyseg Q1 (novekmenyes ertek): A 
hengerpalast es a kontur aija kozotti tavolsag. 

Simitasi rahagyas oldalt Q3 (novekmenyes ertek): 
Simitasi rahagyas a gerinc falan. A simitasi rahagyas 
a gerinc szelesseget a megadott ertek ketszeresevel 
novel i. 

Biztonsagi tavolsag Q6 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a hengerpalast felulete kozotti 
tavolsag. 

Fogasvetel Q10 (novekmenyes ertek): Az a mertek 
amivel a szerszam egy fogasvetelt megtesz. 

Fogasveteli elotolas Q1 1 : A szerszam elotolasi 
sebessege a szerszamtengely menten. 

Elotolas maraskor Q12: A szerszam elotolasi 
sebessege a munkasikon. 

► Hengersugar Q1 6: A henger sugara, amelyen a konturt 
megmunkaljuk. 

Mertekegyseg tipusa? (AGN/LIN) Q17: Az alprogram 
forgastengelyenek (X koordinatak) meretei vagy 
fokokban (0) vagy mm/inch (1)-ben vannak megadva. 

Gerinc szelesseg Q20: A megmunkalando gerinc 
szelessege. 



Pelda: NC mondatok 

63 CYCL DEF 29 CYL SURFACE RIDGE 



Ql=-8 


MARASI MELYSEG 


Q3=+0 


RAHAGYAS OLDALT W 


1 Q6=+2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


1 Q10=+3 


FOGASVETEL 


1 Qll=100 


FOGASVETELI ELOTOLAS 


1 Q12=350 


ELOTOLAS MARASKOI^^^ 


1 Q16=25 


SUGAR 


M Q17=0 


MERTEKEGYSEG FAJTAJ^^ 


Q20=12 


GERINC SZELESSEGE^^^^ 



HEIDENHAINTNC320 



277 



^ Pelda: Atlapolt konturok eldfurasa, nagyolasa es simitasa 



100 




1 0 BEGIN PGM C21 MM^"'^"""'^^^^^^^ 




1 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 


Nyersdarab meghatarozasa 


1 2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100_Z+0^^^^^^^| 




1 3 TOOL DEF 1 L+0 R+6 ^^^^^^^^^^ 


Szerszam definicio: furas 


1 4 TOOL DEF R+^|^^^^^^^^^^^| 


Szerszamdefinicio nagyolashoz/simitashoz 


1 5 TOOL CALL 1 Z S2500 ^^^^^^^^^^^ 


Szerszamhivas: furas 


1 6 L Z+250 RO FMAX 


Szerszam visszahuzasa 


[ 7 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRIA^^^^ 


Kontur alprogram definialasa 


[ 8 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKEl/2/3/J^^^^ 




[^9 CYCL DEF 20.0 KONTURADATOkH^^^^^ 


Altalanos megmunkalasi parameterek definialasa 


m Ql=-20 


marasi melyseg ^^^^I 




^1 Q2=l 


palyaatfedes i^^^^^ 




^1 Q3=+0.5 


RAHAGYAS OLDALT ^ 


^1 Q4=+0.5 


RAHAGYAS MELYSEGBEN | 


^1 Q5=+0 


FELSZIN KOORDINATA | 


^1 Q6=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG J 


^1 Q7=+100 


BIZTONSAGI MAGASSA<|[|[^ 




^1 Q8=0.1 


LEKEREKITESI SUGAR 


^1 Q9=-l 


IRANY ^^^^^^^^^^^ 





278 8 Programozas: Ciklusok 

1 



10 CYCL DEF 21 ELOFURAS 



Ciklus definicio: Elofuras 



Q10=5 
Qll=250 
Q13=2 
CYCL CALL M3 
L Z+250 RO FMAX M6 
TOOL CALL 2 Z S3000 



FOGASVETEL 
FOGASVETELI ELOTOLASj 
NAGYOLO SZERSZAM J 



11 
12 
13 

14 CYCL DEF 22 KINAGYOLAS 





FOGASVETEL 

FOGASVETELI ELOTOLAS 

ELOTOLAS MARASKOR 

ELONAGYOLO SZERSZAB 

VALT IR. ELOTOLAS 

ELOTOLAS 
VISSZAHUZASKOR 



Q19=150 
Q208=30000 



15 CYCL CALL M3 

16 CYCL DEF 23 FENEKSIMITAS( 

^ Qll=100 ;FOGASVETELI ELOTOLAS 

I Q12=200 ;EL0T0LAS MARASKOR 

Q208=30000;EL6tOLAS 

VISSZAHUZASKOR 

17 CYCL CALLg 

18 CYCL DEF 24.0 OLDALSIMITAS 







19 
20 



Q9=+l 
Q10=5 
11=100 
12=400 
Q14=+0 
CYCL CALL 
L Z+250 RO FMAX M2| 




IRANY 

FOGASVETEL^ 
FOGASVETELI ELOTOLAS 
ELOTOLAS MARASKOR 
RAHAGYAS OLDALT 




Ciklus hivas: Elofuras 
Szerszamvaltas 

Szerszamhivas nagyolashoz/simitashoz 
Ciklusdefinicio: Nagyolas 



Ciklushivas: Nagyolas 

Ciklus meghatarozas: Feneksimitas 



Ciklushivas: Feneksimitas 

Ciklus meghatarozas: Oldalsimitas 



Ciklushivas: Oldalsimitas 

Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 



HEIDENHAINTNC320 



L6L '^^^^^^^^^^^^^^H 


Kontur alprogram 1 : bal zseb 


22 CC X+35 Y+50 ^"^^^^^^^^^^^^1 




[ 23 L RR^^^^^^^^^^^^^^I 




24 C X+10 DR- ^^^^^^^^^^^^^^H 




25 LBL O^^^^^^^^^^^^^^^^^^l 




26 LBL ^^^^^^^^^^^^^^^^^H 


Kontur alprogram 2: jobb zseb 


27 X+65 Y+50^^^^^^^^^^^^^^ 




28 L X+90 Y+50 RlT^^^^^^^^^^^^^I 




DR-^^^^^^^^^^^^^^^I 




30 LBL 0 




LBL ^IHI^^^^^^^^^^^^^^B 


Kontur alprogram 3: negyzet bal sziget 


32 L X+27 Y+50 I^^^^^^^^^^^^^^l 




L H^^^^^^^^^^^^^^l 




34 L X+43 ^^^^^^^^^^^^^^^1 




35 L ^^^^^^^^^^^^^^^^1 




36 L X+27_^^^^^^^^^^^^^^^^^ 




37 LBL O^^^^^^^^^^^^^^^^^^l 




38 LBL 


Kontur alprogram 4: haromszog jobb sziget 


|39 L Y+42 RL 








L X+65 Y+58 ^^^^^^^^^^^^^^ 




42 L X+73 Y+42 ^^^^^^^^^^^^^^H 




LBL omm^^^^^^^^^^^^^ 




[^44 END PGM C21 MM ^^^^^^^^^^^^ 
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8 Programozas: Ciklusok 




5 50 100 



"o BEGIN PGM C25 MM """^^^^^^^^^ 




1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 


Nyersdarab meghatarozasa 


2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+lOO Z+0 ^^^^^^B 




3 TOOL DEF 1 L+0 R+10^^^^^^^^^^| 


Szerszam definicio 


P TOOL CALL Z 82000^^^^^^^^^^^ 


Szerszamhivas 


5 L Z+250 RO FMAX ^^^^^^ 


Szerszam visszahuzasa 


6 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRIA"^^^^^ 


Kontur alprogram definialasa 


7 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKEl ^^^^^ 




8 CYCL DEF 25 ATMENO KONTUR ^1^^^^ 


Megmunkalasi parameterek definialasa 


^^^l=-20 


MARASI MELYSEG 






rahagyas oldalt I^^I 




^ Q5=+0 


FELSZIN KOORDINATA 


1 Q7=+250 


BIZTONSAGI MAGASSAG ^ 


1 Q10=5 


FOGASVETEL ^ 


Qll=100 


FOGASVETELI ELOTOLAS^ 


^^^12=200 


ELOTOLAS MARASKOR 




MARAS IRANYA 




9 CYCL CALL M3 ■■■■■^^^^^V 


Ciklus hivasa 


L FMAXl^ll^^^^^^^^^^^l 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 
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8 Programozas: Ciklusok 



Pelda: Hengerpalast marasa Ciklussal 27-tel 



Megjegyzesek: 

A henger a forgoasztalon kozpontos 

I Nullapont a forgoasztal kozepen 

■ A felezopont palyajanak leirasa a kontur 
alprogramban 




o 
o 

-I 

CO 
lO 
00 



"o BEGIN PGM C28 MM 




1 TOOL DEF 1 L+0 


Szerszam definicio 


TOOL CALL Y S200j^^^^^^^^^^^| 


Szerszamhivas, a szerszamtengely az Y 


3 L Y+250 RO FMA)^^^^^^^^^^^^| 


Szerszam visszahuzasa 


P L X+0 FMAX ^^^^^^^^^^^^^ 


Szerszam pozicionalasa a forgoasztal kozepere 


5 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRIA ^^^^ 


Kontur alprogram definialasa 


6 CYCL DEF 14.1 KONTURCIMKEl ^^^^^ 




^ CYCL DEF 27 HENGERPALAST ^^^^^ 


Megmunkalasi parameterek definialasa 


^ Ql=-7 


MARASI MELYSEG 






RAHAGYAS OLDALT 






BIZTONSAGI TAVOLSAG ^| 


^ Q10=4 


FOGASVETEL gj^^ 




1 Qll=100 


FOGASVETELI ELOTOLA^J 


1 Q12=250 


ELOTOLAS MARASKOR ^ 


Q16=25 


SUGAR ^ 




MERTEKEGYSEG FAJTAJA 




P L C+0 FMAX IV^^^^^^^^^^^^m 


Forgoasztal elopozicionalasa 


9 CYCL CALL f/^^^^^^^^^^^^^^ 


Ciklus hivasa 


L RO FMAX M^^^^^^^^^^^l 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


11 LBL 1 ^^^^^^^^^^^^^^^^P 


Kontur alprogram, a felezopont palyajanak leirasa 
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1 



o 
o 

-I 
iq 

00 



L Y+0 rI^^^^^^^^^^^^^^I 


A mm-ben megadott adat a korasztaira (Q17=1) 


13 L Y+35 ^^^^^^^^^^^^^H 




L Y+52.5 ^^^^^^^^^^^^^H 




f 15 L Y+70__^^^^^^^^^^^^^^^| 




LBL O^mH^^^^^^^^^^^^H 




[^17 END PGM C28 MM ^^^^^^^^^^^^ 
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Pelda: Hengerpalast marasa Ciklussal 28-tel 



Megjegyzes: 

A henger a forgoasztalon kozpontos 
Nullapont a forgoasztal kozepen 



yA 



60- 



20- 



o 
o 

-I 

CO 
lO 
00 



30 50 



157 



X 



BEGIN PGM C27 MM 




1 TOOL DEF 1 L+0 R+3.5^^^^^^^^^^| 


Szerszam definicio 


H TOOL CALL Y S2000^^^^^^^^^^^| 


Szerszamhivas, a szerszamtengely az Y 


1 L X+250 RO FMAXgj^^^^^^^^^^^l 


Szerszam visszahuzasa 


4 L X+0 RO FMAX "^^^^^^ 


Szerszam pozicionalasa a forgoasztal kozepere 


5 CYCL DEF 14.0 KONTURGEOMETRlT^^^^ 


Kontur alprogram definialasa 


6 CYCL DEF 14.1 K0NTURCIMKE1_^^^^^ 




7 CYCL DEF 28 HENGERPALAST Vl^^^^^ 


Megmunkalasi parameterek definialasa 




MARASI MELYSEG 






RAHAGYAS OLDALT 






BIZTONSAGI TAVOLSAG"^! 


1 Q10=-4 


FOGASVETEL ^ 


^^Qll=100 


FOGASVETELI ELOTOLAS^ 


^^P^12=250 


ELOTOLAS MARASKOR 


^^^Q16=25 








MERTEKEGYSEG FAJTAJ^J 


^ Q20=10 


HORONYSZELESSEG 




^ Q21=0.02 


TURE^^^^^^^^^^I 


Ujramegmunkalas aktiv 


L FMAXMS^^^^^^^^^^^^^^I 


Forgoasztal elopozicionalasa 


9 CYCL CALL S^^^^^^^^^^^^^ 


Ciklus hivasa 


L FMAX M^^^^^^^^^^^^ 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 
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L6L '^^^^^^^^^^^^^^H 


Kontur alprogram 


12 L X+40 Y+20 RL^^^^^^^^^^^^^H 


A mm-ben megadott adat a korasztaira (Q17=1) 






14 RND R7.5 ^^^^^^^^^^^^^^^H 




15 L ^^^^^^^^^^^^^^^M 




16 RND R7.5 ^^^^^^^^^^^^^^^H 




1 17 L IX-20 ^^^^^^^^^^^^^^^^1 




18 RND R7.5 ^^^^^^^^^^^^^^^H 




19 L Y+20 ^^^^^^^^^^^^^^^1 




20 RND R7.5^^^^^^^^^^^^^^^^H 








22 LBL O^^^^^^^^^^^^^^^^^l 




END PGM C27 MM^^^^^^^^^^^^f 
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8 Programozas: Ciklusok 



8.6 Ciklusok lepteto eljarasokhoz 



Attekintes 

ATNC a kovetkezo megvalositasi formakat kinaija lepteto eljarasokra: 

■ Sik, negyszogletu felulet 

■ Sik, sokszogu felulet 

■ Tetszoleges felulet 
Csavart feluletek 

Ciklus ^^^^^^^^^^^^^^^^^ Funkciogomb 

230 LEPTETO MEGMUNKALAS 
Sik, negyszogletes feluletekhez 



231 SZABALYOS FELULET 

Ferde, lejtos, vagy csavart feluletekhez 



232 SIKMARAS 

Teglalap alaku feluletekhez 



LEPTETO MEGMUNKAlAS (230 Ciklus) 

1 A TNC a szerszamot a megmunkalasi sikban es a 
szerszamtengelyen az aktualis poziciobol eloszor a kezdopontba 
pozicionaija; a TNC a szerszamot a radiusztol baira es fel 
mozgatja. 

2 Ezutan FMAX gyorsmenettel a biztonsagi pozicioba mozog a 
szerszam. Innen a programozott kiindulasi pontra all a 
szerszamtengelyen a sullyedesi elotolassal. 

3 Majd a szerszam a programozott elotolassal mozog a vegpontra . 
A TNC kiszamoija a vegpontot a programozott kezdopontbol, a 
hosszbol es a szerszam sugarabol. 

4 A TNC eltoija a szerszamot a kovetkezo kezdoponthoz. Az uj 
kezdopont a szelesseg es a fogasok szamabol szamolhato ki. 

5 Miutan vegigment az anyagon a szerszam ellentetes iranyban 
kezd el mozogni. 

6 A lepteto maras addig ismetlodik, amig a felulet nines 
keszremunkalva. 

7 A ciklus vegen a szerszam FMAX gyorsmenettel all el a felulettol. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A TNC az aktualis poziciorol a kezdopontra pozicional, 
eloszor a munkasikra es aztan a tengelyre 

A szerszam elopozicionalasa biztositja azt, hogy ne 
utkozzon a szerszam. 
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, 1. tengely kezdopontja Q225 (abszolut ertek): 
A leptetessel megmunkalando felulet minimum 
pontkoordinataja a munkasik referenciatengelyeben. 

► 2. tengely kezdopontja Q226 (abszolut ertek): 

A leptetessel megmunkalando felulet minimum 
pontkoordinataja a munkasik mellektengelyeben. 

i 3. tengely kezdopontja Q227 (abszolut ertek): Az a 
magassag a szerszamtengelyben, amin a lepteto 
megmunkalas tortenik. 

► Elso oldal hossza Q218 (novekmenyes ertek): 
A megmunkalando felulet hossza a munkasik 
referenciatengelyen, a kezdoponthoz viszonyi'tva az 

1. tengelyen. 

► Masodik oldal hossza Q219 (novekmenyes ertek): 
A megmunkalando felulet hossza a munkasik 
mellektengelyen, a kezdoponthoz viszonyi'tva az 

2. tengelyen. 

t Fogasok szama Q240: A szelesseg menten 
vegrehajtott lepesek szama. 

I Fogasveteli elotolas Q206: A szerszam elotolasi 
sebessege, amikor a biztonsagi magassagbol a 
marasi melysegbe mozog, mm/perc-ben. 

► Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 

► Keresztiranyu elotolas Q209: A szerszam 
megmunkalasi sebessege amig a kovetkezo sorra 
mozog mm/percben. Ha keresztiranyban akar 
mozgatni, akkor Q209 legyen kisebb, mint a Q207. Ha 
a levegoben akar keresztiranyban mozogni, a Q209 
lehet nagyobb, mint a Q207. 

► Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): 
Tavolsag a szerszam csucsa es a marasi melyseg a 
pozi'cionalaskor a ciklus kezdeten es vegen. 




B Q206 



Q227 




Pelda: NC mondatok 



^71 CYCL DEF 230 LEPTETO MEGMUNKALAS^^ 


Q225=+10 


KEZDOPONT 1. TENGELYEN| 


^1 Q226=+12 


KEZDOPONT 2. TENGELYEN | 


^1 Q227=+2,5 


KEZDOPONT 3. TENGELYEnJ 


^|Q218=150 


1. OLDAL HOSSZA fjj^/^^ 


^1 Q219=75 


2. OLDAL HOSSZA 


Q240=25 


FOGASOK SZAMA "^^^^ 


Q206=150 


FOGASVETELI ELOTOLAS ^ 


^|Q207=500 


ELOTOLAS MARASKOR 


^^Q209=200 


ELOTOLAS KERESZTIR. 


Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSA^^I 
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SZABAD FELULET (231 Ciklus) 



1 A TNC a szerszamot az aktualis poziciobol egy 3-D-s egyenes 
menten a kiindulasi helyzetbe mozgatja . 

2 Majd a szerszam a programozott elotolassal all ra a pontra. 

3 Ettol a ponttol a szerszam FMAX gyorsmenettel a tengely menten 
szerszamatmeronyit mozog pozitiv iranyba, majd visszater az 
kiindulasi pontra . 

4 A kezdopontnal a TNC visszahuzza a szerszamot az utoljara 
megkozelitett Z ertekig. 

5 Ezutan a TNC mindharom tengelyt az pontbol a pont iranyaban 
mozgatja a kovetkezo sorra. 

6 Errol a pontrol a szerszam a megallasi pontra mozog. A TNC a 
vegpontot a pontbol es a pont fele iranyulo elmozdulasbol 
szamoija ki. 

7 A lepteto maras addig ismetlodik, amig a felulet nines 
keszremunkalva. 

8 A ciklus vegen a szerszam a szerszamtengely menten 
programozott legmagasabb pontra mozog, eltolva a 
szerszamatmerovel. 

Forgacsolasi elmozdulasok 

A kiindulasi pont, es ezaltal a maras iranya megvalaszthato, mivel a 
TNC mindig az pontrol a pont fele mozgatja a szerszamot, es a 
teljes mozgas a / pontrol a / pont fele tortenik. Az pontot a 
programozando felulet barmely sarkan elhelyezheti. 

Ha ujjmarot hasznal a forgacsolashoz, akkor a simitasnal a 
kovetkezokeppen optimalizalhatja a feluletet: 

■ Alakos szerszam a (Az pont szerszamtengeiyi koordinatai 
nagyobbak mint a pontei.) meredek feluletnel. 

Lefejto szerszam a (Az pont szerszamtengeiyi koordinatai 
kisebbek mint a pontei.) kis szoget bezaro feluletnel. 

■ Ha ferde feluleteket munkal meg, akkor a fo haladasi iranyt (az es 
a pont kozott) programozza a leptetes iranyaval parhuzamosan. 

Ha gombvegu marot hasznal a forgacsolashoz, akkor a simitasnal a 
kovetkezokeppen optimalizalhatja a feluletet: 

■ Ha ferde feluleteket munkal meg, akkor a fo haladasi iranyt (az es 
a pont kozott) programozza a leptetes iranyara merolegesen. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A TNC a szerszamot az aktualis poziciobol 
egy 3D-s egyenes menten az kiindulasi helyzetbe 
mozgatja. A szerszam elopozicionalasa biztositja azt, 
hogy ne utkozzon a szerszam. 

A TNC a szerszamot a programoztott poziciora RO 
sugarkorrekcioval mozgatja. 

Ha szukseges, hasznaljon keresztelu hosszlyukmarot 
(ISO 1641). 
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1. tengely kezdopontja Q225 (abszolut ertek): 

A leptetessel megmunkalando felulet kezdopont 
koordinataja a munkasik referenciatengelyeben. 

► 2. tengely kezdopontja Q226 (abszolut ertek): 

A leptetessel megmunkalando felulet kezdopont 
koordinataja a munkasik mellektengelyeben. 

► 3. tengely kezdopontja Q227 (abszolut ertek): 

A leptetessel megmunkalando felulet kezdopont 
koordinataja a szerszamtengelyben. 

t 1. tengely 2. pontja Q228 (abszolut ertek): A leptetessel 
megmunkalando felulet vegpont koordinataja a 
munkasik referenciatengelyeben. 

i 2. tengely 2. pontja Q229 (abszolut ertek): A leptetessel 
megmunkalando felulet vegpont koordinataja a 
munkasik mellektengelyeben. 

I 3. tengely 2. pontja Q230 (abszolut ertek): A leptetessel 
megmunkalando felulet kezdopont koordinataja a 
szerszamtengelyben. 

S 1. tengely 3. pontja Q231 (abszolut ertek): pont 
koordinataja a munkasik referenciatengelyen. 

2. tengely 3. pontja Q232 (abszolut ertek): pont 
koordinataja a munkasik mellektengelyen. 

► 3. tengely 3. pontja Q233 (abszolut ertek): pont 
koordinataja a szerszamtengelyben. 



Q236 

Q233 
Q227 

Q230 




Q228 Q231 Q234 Q225 




Q229 
Q226 
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1. tengely 4. pontja Q234 (abszolut ertek): pont 
koordinataja a munkasik referenciatengelyen. 



2. tengely 4. pontja Q235 (abszolut ertek): 
koordinataja a munkasik mellektengelyen 



pont 
pont 
pontok kozott 



3. tengely 4. pontja Q236 (abszolut ertek): 
koordinataja a szerszamtengelyben. 

Fogasok szama Q240: Az es 
megtett lepesek szama. 

► Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. A TNC az elso 
lepest a programozott elotols felevel teszi meg. 



Pelda: NC mondatok 

^2 CYCL DEF 231 SZAB. FELULET 



■ 


Q225 


=+0 


;KEZD6P0NT 1. TENGELYEN 


■ 


Q226 


=+5 


;KEZD6pONT 2. TENGELYEN 


m 


Q227 


=-2 


;KEZD6pONT 3. TENGELYEN 




Q228 


=+100 


;2. PONT 1. TENGELYE]>|^^J 




Q229 


=+15 


;2. PONT 2. TENGELYEN 




Q230 


=+5 


;2. PONT 3. TENGELYEN 




Q231 


=+15 


;3. PONT 1. TENGELYEN 


■ 


Q232 


=+125 


;3. PONT 2. TENGELYEN 


■ 


Q233 


=+25 


;3. PONT 3. TENGELYEl^^^ 


■ 


Q234 


=+15 


;4. PONT 1. TENGELYE]^^^ 


■ 


Q235 


=+125 


;4. PONT 2. TENGELYEN 


■ 


Q236 


=+25 


;4. PONT 3. TENGELYEN^^^ 


■ 


Q240 


=40 


;FOGASOK SZAMA 




Q207 


=500 


;el6tolas maraskor 



N 

o 

o 
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o 

Q. 

O 

(0 

o 

CO 
00 
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SIKMARAS (232 Ciklus) 

Egy sik felulet tobb lepcsoben vegrehajtott homlokmarasahoz, 
figyelembeveve a simi'tasi rahagyast a 232 Ciklust hasznaljuk. Harom 
megmunkalasi eljaras lehetseges: 

k Eljaras Q389=0: Meander megmunkalas, keresztiranyu mozgas a 
feluleten ki'vul 

■ Eljaras Q389=0: Meander megmunkalas, keresztiranyu mozgas a 
feluleten belul 

^ Eljaras Q389=2: Soronkenti megmunkalas, visszahuzas es 
keresztmozgas a megadott elotolassal 

1 Az aktualis poziciotol, a TNC a szerszamot FMAX gyorsjaratban 
pozicionaija a kezdopoziciohoz, a logikai parancs 
alkalmazasaval: Ha az aktualis pozicio a szerszamtengelyben 
nagyobb, mint a 2. biztonsagi tavolsag, akkor a vezerlo a 
szerszamot eloszor a a megmunkalasi sikban, majd a 
szerszamtengely menten pozicionaija. Ellenkezo esetben eloszor 
mozog a 2. biztonsagi tavolsagra, es utana a munkasikon. A 
kiindulasi pont a megmunkalas sikjaban a munkadarab sarkatol el 
van tolva a szerszamsugarral es oldaliranyban a biztonsagi 
tavolsaggal. 

2 A szerszam ezutan a vezerlo altal kiszamitott elso fogasveteli 
melysegre mozog a programozott elotolassal a foorso tengelyen. 

Strategia Q389=0 

3 Majd a szerszam a programozott elotolassal tovabb mozog a 
pontra. A vegpont a feluleten kiviil talalhato. A vezerlo kiszamoija 
a vegpontot a programozott kezdopontbol, a hosszbol, az 
programozott oldalso biztonsagi tavolsagbol es a szerszam 
sugarabol. 

4 A TNC eltoija a szerszamot a kovetkezo kezdoponthoz az 
elopozi'cionalasi elotolassal. Az eltolas a megadott szelessegbol, a 
szerszam sugarabol es a maximalis palya atlapolasi faktorbol 
szamitodik. 

5 A szerszam ezutan visszamozog a kezdopont iranyaban . 

6 A folyamat addig ismetlodik, amig a felulet nines keszremunkalva. 
Az utolso palyaelem vegen a kovetkezo megmunkalasi melysegre 
all. 

7 Azert, hogy elkerulje a nem produkti'v elmozdulasokat, a feluletet 
valtakozo iranyban munkaija meg. 

8 A folyamatot addig ismetii, amig az osszes fogast ki nem munkalta. 
Az utolso fogasban mar csak a simi'tasi rahagyast marja ki a 
simitasi elotolassal. 

9 A ciklus vegen a szerszam FMAX gyorsjaratban all el a felulettol a 
2. biztonsagi tavolsagra. 
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1 



Strategia Q389=1 

3 Majd a szerszam a programozott elotolassal tovabb mozog a 
pontra. A vegpont a feluleten belul talalhato. A vezerlo kiszamolja 
a vegpontot a programozott kezdopontbol, a hosszbol es a 
szerszam sugarabol. 

4 A TNC eltoija a szerszamot a kovetkezo kezdoponthoz az 
elopozicionalasi elotolassal. Az eltolas a megadott szelessegbol, a 
szerszam sugarabol es a maximalis palya atlapolasi faktorbol 
szamitodik. 

5 A szerszam ezutan visszamozog a kezdopont iranyaban . A 
kovetkezo sorra mozgas a munkadarab hatarain belul tortenik. 

6 A folyamat addig ismetlodik, amig a felulet nines keszremunkalva. 
Az utolso palyaelem vegen a kovetkezo megmunkalasi melysegre 
all. 

7 Azert, hogy elkerulje a nem produktiv elmozdulasokat, a feluletet 
valtakozo iranyban munkaija meg. 

8 Afolyamatotaddig ismetii, amig az osszes fogast ki nem munkalta. 
Az utolso fogasban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a 
simitasi elotolassal. 

9 A ciklus vegen a TNC FMAX gyorsjaratban huzza vissza a 
szerszamot felulettol a 2. biztonsagi tavolsagra. 
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N Eljaras Q389=2 

o 

r* 3 Majd a szerszam a programozott elotolassal tovabb mozog a 

pontra. A vegpont a feluleten kivul talalhato. A vezerlo kiszamolja 
O a vegpontot a programozott kezdopontbol, a hosszbol, az 

(/) programozott oldalso biztonsagi tavolsagbol es a szerszam 

^CO sugarabol. 

s(Q 4 A TNC a szerszamot a foorso tengelyen az aktualis fogasveteli 
melyseg fole pozicionaija a biztonsagi tavolsagra, majd az 

Q) elopozicionalasi elotolassal egyenesen a kovetkezo sor 

kezdopontjara mozog. Az eltolas a megadott szelessegbol, a 

*j szerszam sugarabol es a maximalis palya atlapolasi faktorbol 

szamitodik. 

^ 5 A szerszam ezutan visszaall az aktualis fogasveteli melysegre es 
^(D elmozog a kovetkezo vegpont iranyaban 

yo 6 A marasi folyamat addig ismetlodik, amig a felulet nines 
Q keszremunkalva. Az utolso palyaelem vegen a kovetkezo 

^(/) megmunkalasi melysegre all. 

7 Azert, hogy elkerulje a nem produktiv elmozdulasokat, a feluletet 
1 valtakozo iranyban munkaija meg. 

8 A folyamatot addig ismetii, amig az osszes fogast ki nem munkalta. 

Az utolso fogasban mar csak a simitasi rahagyast marja ki a 

<0 simitasi elotolassal. 

■ 

00 9 A ciklus vegen a TNC FIVIAX gyorsjaratban huzza vissza a 
szerszamot felulettol a 2. biztonsagi tavolsagra. 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

Adja meg a 2. biztonsagi tavolsagot a Q204-ben, hogy az 
utkozest a szerszam es a munkadarab kozt elkerulje. 




294 



8 Programozas: Ciklusok 



1 



" Megmunkalasi eljaras (0/1/2) Q389: Hatarozza meg, 
hogy a TNC hogyan munkalja meg a feluletet: 
0: Meander megmunkalas, oldaliranyu pozicionalas a 
megmunkalando feluleten kivul 
1: Meander megmunkalas, oldaliranyu pozicionalas a 
megmunkalando feluleten belul 
2: Soronkenti megmunkalas, visszahuzas es 
keresztmozgas a megadott elotolassal 

► 1. tengely kezdopontja Q225 (abszolut ertek): A 
megmunkalando felulet kezdopont koordinataja a 
munkasik referenciatengelyeben. 

2. tengely kezdopontja Q226 (abszolut ertek): A 
leptetessel megmunkalando felulet kezdopont 
koordinataja a munkasik mellektengelyeben. 

Kezdopont a 3. tengelyen Q227 (abszolut ertek): A 
fogasok kiszami'tasahoz hasznalt munkadarab feluleti 
koordinata. 

3. tengely vegpontja Q386 (abszolut ertek): Koordinata 
a szerszamtengelyen ameddig a felulet 
homlokmarasra kerul. 

► Elso oldal hossza Q218 (novekmenyes ertek): 
Megmunkalando felulet hossza a munkasik 
referenciatengelyen. Az elso palyaelem marasi 
iranyat a az 1. tengelyen levo kezdoponthoz viszonyi'tva 
az elojelekkel lehet meghatarozni. 

Masodik oldal hossza Q219 (novekmenyes ertek): 
Megmunkalando felulet hossza a munkasik 
mellektengelyen. Az elso keresztiranyu mozgas 
iranyat a az 2. tengelyen levo kezdoponthoz viszonyi'tva 
az elojelekkel lehet meghatarozni. 
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i Miximalis fogasvetel Q202 (novekmenyes ertek): 
Maximalis mennyiseg amivel a szerszam egyidejuleg 
elorehaladhat. A TNC kiszamolja az aktualis 
fogasvetel i melyseget a szerszamtengely kezdo es 
vegpontja kozotti kulonbsegbol (figyelembeveve a 
simitasi rahagyas merteket), hogy mindig egyforma 
fogasvetelt hasznaljon. 

f Fenekrahagyas Q369 (novekmenyes ertek): Az utolso 
fogashoz hasznalt tavolsag. 

► Max. atlapolasi fakror Q370: A leptetes Maximalis 
tenyezoje a "k". A TNC kiszamolja az aktualis 
leptetesi erteket a masodik oldal hosszabol (Q21 9) es 
a szerszam sugarabol, hogy egy allando leptetest 
hasznaljon a megmunkalashoz. Ha R2 radiuszt adott 
meg a szerszamtablazatban (pi. az el lekerekitesi 
sugara homlokmaro hasznalatakor), a TNC ennek 
megfeleloen csokkenti a leptetest. 

I Elotolas maraskor Q207: A szerszam elotolasi 
sebessege maraskor, mm/perc-ben. 

t Simitasi elotolas Q385: A szerszam elotolasi 
sebessege az utolso fogasvetel marasakor, mm/perc- 
ben. 

i Elopozicionalasi elotolas Q253: A szerszam 
megmunkalasi sebessege amig megkozeliti a 
kezdopoziciot es a kovetkezo sorra mozog mm/ 
percben. Ha a szerszamot az anyaghoz atlosan 
mozgatja (Q389=1), a TNC a szerszamot a marasi 
elotolassal Q207 mozgatja. 



Q369 




Q202 




Q357 
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Biztonsagi tavolsag Q200 (novekmenyes ertek): A 
szerszam csucsa es a szerszamtengely kezdopontja 
kozotti tavolsag. Ha a Q389=2 megmunkalasi 
eljarassal mar, a TNC a szerszamot a kovetkezo sor 
kezdopontjahoz, az aktualis fogasveteli melyseg fole 
a biztonsagi tavolsagra pozicionalja. 

Oldalso biztonsagi tavolsag Q357 (novekmenyes 
ertek): Biztonsagi tavolsag a munkadarab oldalanal, 
ahol a szerszam raall az elso fogasveteli melysegre, 
es ezen a tavolsagon vegez oldaliranyu elmozdulast, 
Q389=0 vagy Q389=2 eseten. 

2. biztonsagi tavolsag Q204 (novekmenyes ertek): Az a 
koordinata a szerszamtengelyen, ahol a szerszam es 
a munkadarab (befogo eszkozok) kozott utkozes nem 
lephet fel. 



Pelda: NC mondatok 

71 CYCL DEF 232 SIKMARAS 



Q389=2 


STRATEGIA 


Q225=+10 


KEZDOPONT 1. TENGELYEN 


■ Q226=+12 


KEZDOPONT 2. TENGELYEN 


Q227=+2,5 


KEZDOPONT 3. TENGELYEN 


Q386=-3 


VEGPONT 3. TENGELYEN 


Q218=150 


1. OLDAL HOSSZA^^^^^ 


Q219=75 


2. OLDAL HOSSZA^^^MW 


Q202=2 


MAX. BEMERULESI MELYS 


^ Q369=0.5 


RAHAGYAS MELYSEGBEN 


1 Q370=l 


MAX. ATFEDES ^//g/^^ 


■ Q207=500 


ELOTOLAS MARASKOR 


■ Q385=800 


SIMITASI ELOTOLAS 


1 Q253=2000 


ELOTOL. ELOPOZIC.KOR 


1 Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 


1 Q357=2 


OLDALSO BIZT. TAV. 


■ Q204=2 


2. BIZTONSAGI TAVOLSA^B 



N 

o 

o 
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0) 

o 
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I 0 BEGIN PGM C230 MIvT^^'^^^^^^^^^ 




1 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z+0^^^^^^^^| 


Nyersdarab meghatarozasa 


1 2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100_Z+4^^^^^^^| 




1 3 TOOL DEF 1 L+0 R+5 


Szerszam definicio 


1 4 TOOL CALL Z S3500 ^^^^^^^^^^ 


Szerszam hi vas 


1 5 L Z+250 RO FMAX '^^^^ 


Szerszam visszahuzasa 


[ 6 CYCL DEF 230 LEPTETO MEGMUNKALAS 


Ciklus meghatarozas: LEPTETO MARAS 


Q225=+0 


KEZDOPONT 1. TENGELYEN^ 




^1 Q226=+0 


KEZDOPONT 2. TENGELYEN| 


^1 Q227=+35 


KEZDOPONT 3. TENGELYEnJ 


^1 Q218=100 


1. OLDAL HOSSZA ^^^^ 




^1 Q219=100 


2. OLDAL HOSSZA 




^1 Q240=25 


FOGASOK SZAMA 




^1 Q206=250 


FOGASVETELI ELOTOLAS | 


^1 Q207=400 


ELOTOLAS MARASKOR ^ 


^1 Q209=150 


ELOTOLAS KERESZTIR.^^ 


Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSA^^J 
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1 



7 L RO FMAX M3^^^^^^^^^^^ 


Elopozicionalas a kezdopont kozelebe 


8 CYCL CALL 


Ciklus hivasa 


L FMAX M2 ^^^^^^^^^^^ 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


10 END PGM C230 MM ^^^^^^^^^^^H 





0) 

JO 

o 

O 

^ ■ 

o 

CO 
00 



HEIDENHAIN TNC 320 



299 



1 



o 

(0 



8.7 Koordinatatranszformacios 
ciklusok 



r; Attekintes 



o 

(A 

o 
E 



N 

C 
(0 



^(0 

c 

o 
o 

00 



Amint a kontur programjat elkeszitettuk, a koordinatatranszformaciok 
segitsegevel a munkadarabon kolunbozo helyekre es kulonfele 
meretekben lehet azt elhelyezni. A TNC a kovetkezo 
koordinatatranszformacios ciklusokat kinaija: 



f Ciklus 



Funkciogomb 



7 nullaponteltolAs 

Kontur eltolasahoz kozvetlenul a programban 
vagy a nullaponttablazatbol 



8 TUKROZES 
Konturok tukrozese 



10 elforgatAs 

Konturok elforgatasahoz a munkasikban 



11 MERETTENYEZO 

Konturok mereteinek nyujtasa, vagy zsugon'tasa 



26 MERETTENYEZO TENGELYENKENT 
Konturok mereteinek nyujtasa, vagy zsugon'tasa 
tengelyenkenti faktor megadasaval 



A koordinatatranszformaciok ervenyessege 

Ervenyesseg kezdete: A koordinatatranszformacio a definialasa utan 
azonnal ervenyes lesz — nem kell kulon meghivni. Addig ervenyes, 
amig nem torlik vagy nem valtoztatjak meg. 

Koordinatatranszformaciok torlese: 

I Adja meg ismet az alaperteket, mint nagyitasi faktor 1,0. 

i M02, M30 kiegeszito funkciok, vagy az END PGM mondat 
vegrehajtasa (a clearMode gepi parametertol fuggoen) 

I Uj program valasztasa. 
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NULLAPONTELTOLAS (7 Ciklus) 

A NULLAPONT ELTOLAS hasznalataval a munkadarabon egy mas 
helyen is kialakithato a mar programozott kontur. 

Ervenyesseg 

A NULLAPONT ELTOLAS definialasa utan minden koordinataja az uj 
nullpontra vonatkozik. A nullaponteltolas erteke az allapotkijelzon 
jelenik meg. Forgotengelyek szinten megengedettek. 

NuUapont eltolas: Adja meg az uj nullapont 
koordinatait. Abszolutertekek a beallitott munkadarab 
nullponthoz viszonyitva jelennek meg. A 
novekmenyes adatok mindig az utolso ervenyes 
ponthoz kepest viszonyitott erteket jelem'tik meg. 

Tories 

Az eltolas az X=0, Y=0 es Z=0 eltolasi koordinatak beadasaval 
torlodnek. 

Allapotkijelzok 

Az aktualis pozicio kijelzese az aktualis (eltolt) nullponthoz 
viszonyitva jelenik meg. 

Minden kiegeszito koordinataadat (Pozicio, Nullpont) az eredeti 
koordinatarendszerhez kepest jelenik meg. 
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X 








o 

o 

o 

E 
o 

N 
C 

c 

o 
o 

00 



Pelda: NC mondatok 



13 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS 

14 CYCL DEF 7.1 X+60 
16 CYCL DEF 7.2 Y+40 

15 CYCL DEF 7.2 Y+40 
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NULLAPONTELTOLAS nullaponttablazattal 
(7 Ciklus) 



A hasznalt nullapont tablazat fiigg az uzemmodtol, vagy 
kivalaszthato: 

Programfutas uzemmodok: "zeroshift.d" tablazat 

Programteszt uzemmod: "simzeroshift.d" tablazat 

A nullapont tablazatbol vett nullapontok az aktualis 
nullapontra vonatkoznak. 

A nullaponttablazatokban szerepio koordinatak kizarolag 
abszolut ertekkent hatasosak. 

A tablazatok vegere uj sorokat lehet beszurni. 

Funkcio 

A nullaponttablazat hasznalatos 

■ gyakran ismetlodo folyamatok vegrehajtasa kulonbozo helyeken 

ugyanazon nullaponteltolasok gyakori hasznalata eseten 

Egy programon beluli nullaponteltolas programozhato direkt modon 
vagy a nullaponttablazat felhasznalasaval. 

Nullapont eltolas: Adja meg a tablazatban szerepio 
nullapont sorszamat vagy egy Q parametert. Ha egy 
Q parametert ad meg, akkor a TNC behelyettesiti 
Q parameter erteket. 

Tories 

I Tories nullaponteltolassal 
X=0; Y=0 stb... koordinatakat tartalamzo sor hivasa a 
nullaponttablabol. 

■ Direkt torles; a ciklusdefinicio vegrehajtasa az X=0, Y=0 stb... 
koordinatak megadasaval. 




zi 

Y 






^^^^ ^ 




^^^^^^\ ^^^^ 



Pelda: NC mondatok 

\ll CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLA^ 
|78 CYCL DEF 7.1 #5 



Nullapont tablazat szerkesztese Programbevitel es Szerkesztes 
uzemmodban 

Nullapont tablazat kivalasztasa Programbevitel es szerkesztes 
uzemmodban 

Afajikezelo meghivasahoz nyomja meg a PGM MGT 
gombot, lasd "Fajikezelo: Alapismeretek" oldal 59. 

Nullapont tablazat megjelem'tese: Nyomja meg a 
TiPUS VALASZTAS, majd a MUTAT .D 
funkciogombokat. 

Valassza ki a kivant listat vagy adjon meg egy uj 
fajinevet. 

► Adatok szerkesztese. A funkciogombok a kovetkezo 
lehetosegeket kmaljak fel: 

Funkcio Funkciogomb 

Ugras a tablazat elejere 



Ugras a tablazat vegere 



Ugras az elozo oldaira 



Ugras az kovetkezo oldaira 



Sor beszurasa (csak a tablazat vegere lehet) 



o 
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SOR BEIL- 
LESZTeSE 



Sor torlese 



SOR 
TtSRLESE 



Kereses 



Ugras a sor elejere 



Ugras a sor vegere 



Jelenlegi ertek masolasa 



COPV 
FIELD 
COPV 



Masolt erek beszurasa 



PfiSTE 
FIELD 
PfiSTE 



Megadott szamu sort (referenciapontok) a tabia 
vegehez hozzaad 



N SORT fi 

IJeGeRE 
BEILLESZT 
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Nullaponttablazat konfiguralasa 

Ha egy aktiv tengelyhez nem kivan nullapontot meghatarozni, nyomja 
le a DEL gombot. Ezutan a TNC kitorii a numerikus ertekeket a 
megfelelo beviteli mezobol. 

Kilepes a nullaponttablazatbol 

Az fajikezeloben egy masik tipusu fajit jelenitunk meg es kivalasztjuk 
a megfelelot. 

n Miutan megvaltoztat egy erteket a nullapont tablazatban, 
el kell menteni a valtozast az ENT gombbal. Ellenkezo 
esetben a valtozas nem lesz ervenyes a program futtatasa 
alatt. 

Allapotkijelzok 

Az allapotkijeizo az aktiv nullaponteltolas erteket mutatja (lasd 
"Koordinatatranszformaciok" oldal 36). 



Kezi uzemmod Lists szerkesztess 






□ 


X V Z P B 




2 
3 

5 
E 

8 
9 


e 








• 


e 




















12 
13 
14 
15 
IB 
17 
IS 
13 

21 
22 

Z7 


























T 


1.1 EGE OLDfiL OLDfiL g^jL- SOR 
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TUKROZES (Ciklus 8) 



Ez a ciklus lehetove teszi, hogy a megmunkalasi sikban egy kontur 
tukorkepet megmunkaljuk. 

Ervenyesseg 

A tukrozes a programban valo definialastol kezdve ervenyes. A ciklus 
az MDI uzemmodban is hasznalhato. Az aktiv tukrozesi tengelyek az 
allapotkijelzesek kozott lathatok. 

■ Ha csak egy tengely menten tukrozunk, akkor a szerszam 
megmunkalasi iranya ellentetesre valt (kiveve a fix ciklusokban). 

^ Ha 2 tengely menten tukrozunk, akkor a szerszam megmunkalasi 
iranya ugyanaz marad. 

A tukrozes fugg a nullapont helyzetetol: 

A nullapont a tukrozendo konturon van: a munkadarab egyszeruen 
megfordul. 

■ A nullapont a tukrozendo konturon kivul van: a munkadarab is egy 
masik helyzetbe kerul. 

r^iD Ha csak egy tengely menten tukroz, a marociklusok 
(Ciklus 2xx) megmunkalasi iranya megvaltozik. 



HEIDENHAINTNC320 



Tengely tiikrozes?: Adja meg a tukrozesi tengelyt. Az 
osszes tengely menten lehet tukrozni, beleertve a 
forgotengelyeket is, kiveve a foorso tengelyet es a 
segedtengelyeket. Legfeljebb harom tengelyt adhat 
meg. 



Visszaallitas 

Programozzon ujra TUKROZES-t NO ENT-tel. 




Pelda: NC mondatok 

|79 CYCL DEF 8.0 TUKROZES 
|80 CYCL DEF 8.1 X Y U 
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FORGATAS (Ciklus 10) 

A programon belul a TNC el tudja forgatni a koordinatarendszert az 
aktiv nullpont korul a megmunkalasi sikban. 

Ervenyesseg 

Az ELFORGATAS a programban valo definialastol kezdve ervenyes. 
A ciklus az MDI uzemmodban is hasznalhato. Az aktiv elforgatasi szog 
az allapotkijelzesek kozott lathato. 

Elforgatasi szog vonatkoztatasi tengelye: 

■ X/Y sik X tengely 

■ Y/Z sik Y tengely 
^ Z/X sik Z tengely 

Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A ciklus 10 programozasaval a TNC torii 
szerszamkorrekciokat es ha szukseges, akkor ujra kell 
programoznunk. 

Az elforgatas aktivalasahoz ciklus 10 definialasa utan meg 
kell mozgatnunk minden tengelyt. 



Forgas: Adja meg az elforgatas szoget fokban (°) 
Beviteli tartomany: -360° - +360° (abszolut vagy 
novekmenyes). 



Tories 

Programozzon ELFORGATAS ciklust ujra 0° elforgatasi szoggel. 
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Pelda: NC mondatok 



12 


CALL 


LBL 


1 n^^^^^^^^^^^^^i 


13 


CYCL 


DEF 


7.0 NULLAPONTELTOLAS"'^^^! 


14 


CYCL 


DEF 


X+60 ^^^^^^^^^^J 


15 


CYCL 


DEF 


Y+40 ^■■l^^^^^^^l 


16 


CYCL 


DEF 


ELFORGATAS ^^^^^^^1 


17 


CYCL 


DEF 


R0T+3j^^^^^^^^^| 


18 


CALL 


LBL 


1 fli^^^^^^^^^^^H 
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MERETTENYEZO (Ciklus 11) 

Egy programon belul a konturok merete nagyithato vagy kicsinyitheto, 
lehetove teve rahagyasok programozasat. 

Ervenyesseg 

A MERETTENYEZO a programban valo definialastol kezdve 
ervenyes. A ciklus az MDI uzemmodban is hasznalhato. Az aktiv 
nagyitasi tenyezo az allapotkijelzesek kozott lathato. 

A nagyitasi tenyezo ervenyes 

■ Mind a harom koordinata tengelyre egyidoben 
w A ciklusok mereteire 

Elofelteteiek 

Celszeru a nullpontot nagyitas/kicsinyites elott a kontur egyik sarkara 
vagy elere beallitani. 

Nagyitasi tenyezo?: Adja meg az SCL nagyitasi 
tenyezot. A TNC megszorozza a koordinatakat es a 
sugarakat az SCL tenyezovel (ahogy az 
"Ervenyesseg" alatt le van irva) 

Nagyitas: SCL nagyobb, mint 1 (max. 99,999 999) 
Kicsinyites: SCL kisebb, mint 1 (min. 0.000 001) 

Tories 

Programozzon ujra MERETTENYEZO-t 1-es merettenyezovel. 



Z H 

Y i 
V ^ ' 


>Z 

— \ ^ 







Y A 



40 
30- 



(22.5) 



(27) 



X 



X 



36 60 




Pelda: NO mondatok 
|ll CALL LBL 1 

|l2 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLA 
|l3 CYCL DEF 7.1 X+60 
|l4 CYCL DEF 7.2 Y+40 
|l5 CYCL DEF 11.0 MERETTENYEZ 
|l6 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75 
|l7 CALL LBL 1 
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MERETTENYEZO TENGELYENKENT (Ciklus 26) 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

Korivek koordinatait ugyanazzal a tenyezovel kell 
nagyitani vagy kicsinyiteni. 

Minden koordinatatengely programozhato a sajat 
specif ikus nagyitasi tenyezojevel. 

Tovabba, az osszes nagyitasi tenyezore programozhatjuk 
a nagyitas kozeppontjanak koordinatait is. 

A kontur meretei a kozeppontra vonatkoztatva kerulnek 
nagyitasra es kicsinyitesre es nem mint a (Ciklusi 1 
MERETTENYEZO) az aktiv nullapontra. 



Ervenyesseg 

A MERETTENYEZO a programban valo definialastol kezdve 
ervenyes. A ciklus az MDI uzemmodban is hasznalhato. Az aktiv 
nagyitasi tenyezo az allapotkijelzesek kozott lathato. 

Tengely es nagyitasi tenyezo: A koordinatatengely(ek) 
valamint a tenyez6(k) adjak meg a kontur nagyitsasat 
vagy kicsinyiteset. Adja meg a tenyezot poziti'v 
ertekkent maximum 99,999 999-ig 

Kozep koordinatak: Adja meg a tengelyspecifikus 
nagyitas vagy kicsinyites kozeppontjat. 

A koordinatatengelyek a funkciogombokkal valaszthatok ki. 
Tories 

Programozzon ujra MERETTENYEZO TENGELYENKENT-et, 1-es 
merettenyezovel minden tengelyre. 



o 





Pelda: NC mondatok 

25 CALL LBL 1 

26 CYCL DEF 26.0 MERETTENY. TENGKENT 

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20 

28 CALL LBL 1 
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^ Pelda: Koordinatatranszformacios ciklusok 

Program sorrend 



i Koordinatatranszformaciok programozasa a 
foprogramban 

I Megmunkalas az 1 alprogramban, lasd 
"Alprogramok" oldal 317. 



130 




1 0 BEGIN PGM COTRANS MM """^^^^^^^ 




1 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 


Nyersdarab meghatarozasa 


1 2 BLK FORM 0.2 X+130 Y+130_Z+0^^^^^^^| 




1 3 TOOL DEF 1 L+0 R+1 


Szerszam definicio 


1 4 TOOL CALL Z S4500 ^^^^^^^^^^ 


Szerszamhivas 


1 5 L Z+250 RO FMAX 


Szerszam visszahuzasa 


1 6 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS^^^^| 


Nullapont eltolas kozepre 


I 7 CYCL DEF 7.1 X+65 ^^^^^^^^^^^J 




1 8 CYCL DEF 7.2 Y+65^^^^^^^^^^^^| 




9 CALL LBL 1 ^^^^^^^^^^^^^^ 


Marasi muvelet hivasa 


LBL liflH^^^^^^^^^^^^^^H 


Cimke megadasa a programresz ismetlesehez 


1 11 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS ^^^^^^^ 


Elforgatas 45°-kal (inkrementalisan) 


1 12 CYCL DEF 10.1 IROT+45 ^^^^^^^^ 




[ 13 CALL LBL 1 ^^^^^^^^^^ 


Marasi muvelet hivasa 


1 14 CALL LBL 10 REP 6/6 ^■■■^^^^^^^ 


Ugras a LBL 10 cimkere; hatszor ismetii a programreszt 


1 15 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS 


Az elforgatas torlese 


1 16 CYCL DEF ROT+0 ^^^^^^^^^^ 




1 17 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLA^^^^^ 


Nullapont eltolas torlese 


[ 18 CYCL DEF 7.1 X+0 ^^^^^^^^^^^^ 




[ 19 CYCL DEF Y+0 ^^^^^^^^^^^^ 
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8.8 Specialis Ciklusok 



Z VARAKOZASI ID6 (Ciklus 9) 



Egy program futasa soran, a kovetkezo mondat vegrehajtasa 
kesleltetve van a programozott varakozasi idovel. A varakozasi ido 
peldaul felhasznalhato forgacstoresre. 

Ervenyesseg 

Az ciklus a programban valo definialastol kezdve ervenyes. Oroklodo 
allapotokra, mint peldaul a foorso forgas nines hatassal. 



Varakozasi ido masodpercekben: Adja meg a 
varokozasi idot masodpercekben. 



Beviteli tartomany: 0 - 30 000 sec (Kb. 8.3 ora) 0.001 -os lepesekben. 




Pelda: NC mondatok 

1 89 CYCL DEF 9.0 KIVARASI ID 
|90 CYCL DEF 9.1 V.ID01.5 
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PROGRAMHIVAS (Ciklus 12) 

Afelhasznalo altal irt rutinok, mint peldaul a kulonleges furo ciklusok, 
a koriv marasa vagy geometriai modulok, foprogramokkent irhatok 
meg es azutan a fix ciklusokhoz hasonloan meghivhatok. 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

A hivando programnak a TNC merevlemezen kell lenni. 

Ha a cikluskent definialt foprogram ugyanabban a 
konyvtarban talalhato mint a program, amiben meghivja, 
akkor elegendo csak a nevet megadni. 

Ha a cikluskent definialt foprogram nem ugyanabban a 
konyvtarban van mint a program, amiben meghivja, akkor 
a teljes eleresi utvonalat meg kell adnia (pi. 
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.) 

Ha ISO programot definial cikluskent, akkor a fajl tipusat is 
meg kell adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .1 -t. 

► Program neve: Adja meg a meghivni kivant program 
nevet es ha szukseges a konyvtarat, ahol talahato. 



A program meghivhato 

L CYCL CALL-lal (kulon mondatban), vagy 

I M99-cel (modatonkent mellekfunkcioval), vagy 

I M89-cel (oroklodo, minden mozgas utan 
automatikusan hivodik egy kovetkezo IVIQQ-ig) 

Peldaul: Programhivas 

Az 50-es programot a PGM CALL programhivason keresztui hajtatja 
vegre a programban. 



7 CYCL DEF 12 . 0 
PGM CALL 

8 CYCL DEF 12 . 1 
L0T31 




0 BEGIN PGM 
L0T31 MM 




END PGM L0T31 



Pelda: NC mondatok 



55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL 

56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50 

57 L X+20 Y+50 FMAX M99 
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ORSOPOZICIONALAS (Ciklus 13) 



A ciklus hasznalatahoz a gepnek es a vezerlonek specialis 
kilakitasunak kell lennie. 



A Ciklus 13 a 202, 204 es 209-es megmunkalasi 
ciklusokon belul hasznalatos. Figyeljen arra, hogy ha 
szukseges, ujra meg kell adnia a Ciklus 13-t miutan az 
egyik megmunkalo ciklus mar hasznalta. 



A vezerles a foorsot kepes forgo tengelykent kezeini es be tudja 
forgatni egy bizonyos szogpozicioba. 

Az orientalt foorso stop szukseges 

■ Szerszamcserelo rendszereknel a foorsonak egy megadott 
szerszamcsere pozicioba forgatasahoz. 

A Heidenhain gyartmanyu infravoros adatatvitellel rendelkezo 3D-s 
merotapinto ado / fogado ablakanak tajolasahoz 

Ervenyesseg 

A ciklusban definialt szogtajolas M19 vagy M20 megadasaval hajthato 
vegre (a geptol fuggoen). 

Ha M19-et vagy M20-at ciklus 13 nelkul hajt vegre, akkor a 
szerszamgep foorsoja abba a szoghelyzetbe fog bealini, amelyet a 
gepi parameterekben a gep gyartoja beallitott (lasd a gepkonyvet). 

Orientalas szoge: Adja meg a szoget a munkasik 
referenciatengelyevel kepest. 



Beviteli tartomany: 0 - 360° 
Megadhato felbontas: 0.1° 




Pelda: NO mondatok 

93 CYCL DEF 13.0 ORSOPOZICIONALA 

94 CYCL DEF 13.1 SZOG180 
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8 Programozas: Ciklusok 
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prog ram reszek 
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9.1 Alprogramok es programresz 
ismetlesek 

Alprogramok es programresz ismetlesek lehetove teszik, hogy egy 
egyszer leprogramozott megmunkalasi muveletsort annyiszor 
futtasunk le amennyiszer kivanjuk. 

Cimkek 

Az alprogramok es ismetlodo programreszek kezdetet cimkek (LBL) 
jelzik az alkatreszprogramban. 

A cimkeket azonosithatja egy 1 es 65,534 kozotti szam, vagy egy on 
altal megadott nev. A LABEL SET paranccsal minden LABEL szam, 
vagy LABEL nev csak egyszer alh'thato be a programban. A 
megadhato cimkek szamanak csak a belso memoria szab hatart. 

r-^iD Ne hasznaljon egy LABEL szamot, vagy nevet egynel 
tobbszor! 



A LABEL 0 (LBL 0) kizarolag az alprogramok veget jelzi es ezert 
tobbszor is elofordulhat a programban. 
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9 Programozas: Alprogramok es programreszek ismetlese 



9.2 Alprogramok 



Vegrehajtasi sorrend 

1 A TNC vegrehajtja az alkatreszprogramot addig a mondatig, ahol a 
CALL LABEL hivja az alprogramot. 

2 Az alprogram vegrehajtodik az elejetol a vegeig. Az alprogram 
veget a LBL 0 jelzi. 

3 A foprogram az alprogram hivasat koveto mondattol folytatodik. 

Megjegyzesek a programozashoz 

■ A foprogram legfeljebb 254 alprogramot tartalmazhat. 

Az alprogramok tetszoleges sorrendben es alkalommal 
meghivhatoak. 

■ Egy alprogram nem hivhatja onmagat. 

Az alprogramok a foprogram vege utan allnak (egy M02 vagy M30 
mondatot kovetoen). 

■ Ha az alprogramok az M2-6t, vagy M30-at tartalmazo mondat elott 
vannak, legalabb egyszer vegrehajtasra kerulnek, meg akkor is, ha 
nincsenek meghivva. 




L Z+100 M2 
LBLl < 



(5) 



LBLO 

END PGM 



Egy alprogram programozasa 



A kezdet megjelolesehez nyomja meg a LBL SET 
gombot. 

► Cimkeszam: Adja meg az alprogram szamat. 

A befejezes jeloleshez nyomja meg a LBL SET 
gombot es adjon meg a cimkeszamra 0-at. 



Egy alprogram hivasa 



► Az alprogram hivasahoz nyomja meg a LBL CALL 
gombot. 

Label szam: Adja meg a hivando alprogram 
cimkeszamat. Ha label nevet kivan hasznaini, nyomja 
meg a " gombot a szovegbe irashoz. 

Ismetles REP: A NO ENT gombbal lepje at ezt a 
kerdest. Az ismetles REP kizarolag a programresz 
ismetlesnel hasznalhato. 



A CALL LBL 0 parancs nem megangedett (a 0-as cimke 
csak az alprogramok veget jeloli). 
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9.3 Programreszek ismetlese 



Cimke LBL 

Az ismetelni kivant programresz kezdetet egy LBL ci'mke jelzi. Az 
ismetelt programresz veget egy CALL LBL /REP azonositja. 

Vegrehajtasi sorrend 

1 A TNC vegrehajtja az alkatreszprogramot a programresz vegeig 
(CALL LBL /REP). 

2 Ezutan az LBL-el megcimkezett mondattol megismetii a 
programresz vegrehajtasat a REP utan megadott szamszor. 

3 A TNC az utolso ismtles utan folytatja az alkatreszprogramot. 

Megjegyzesek a programozashoz 

■ A programresz legfeljebb 65 534 alkalommal ismeteltetheto meg. 

w A programresz vegrehajtasainak szama mindig eggyel nagyobb 
mint ahany ismetles programozva lett. 

Programresz ismetles programozasa 

A kezdet megjelolesehez nyomja meg a LBL SET 
gombot es adja meg a cimkeszamot az ismetelni 
kivant programreszhez. Ha label nevet kivan 
hasznaini, nyomja meg a " gombot a szovegbe 
irashoz. 

I Adja meg a programreszt. 

Programresz ismetles hivasa 

IBB Nyomja meg a LBL CALL gombot es adja meg az 

Q9 ismetlendo programresz cimkeszamat, valamint az 

ismetlesek szamat (az Ismetles REP-nel). 




0 BEGIN PGM ... 




END PGM ... 
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9 Programozas: Alprogramok es programreszek ismetlese 



9.4 Onallo program mint alprogram 

Vegrehajtasi sorrend 

1 A TNC vegrehajtja az alkatreszprogramot addig a mondatig, ahol a 
CALL PGM hivja a masik programot. 

2 A masik program vegrehajtodik az elejetol a vegeig. 

3 A TNC folytatja az elso (hivo) programot a program hivasat koveto 
mondattol. 



Megjegyzesek a programozashoz 

■ Nines szukseg cimkere a program alprogramket torteno hivasahoz. 

A hivott program nem tartalmazhat M2 vagy M30 mellekfunkciot. Ha 
vannak cimkekkel ellatott, meghatarozott alprogramjai a meghivott 
programban, akkor hasznalhatja az M2-6t vagy M30-at az FN 9: IF 
+0 EQU +0 GOTO LBL 99 ugras funkcioval, hogy eroltesse ezen 
programresz atugrasat. 

" A hivott program ne tartalmazzon olyan CALL PGM parancsot, 
melyben a hivo program szerepel, mivel az vegtelen hurkot 
eredmenyezhet. 



0 BEGIN PGM A |— ► 0 BEGIN PGM B 




(2) 



END PGM A 



V 

END PGM B 
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Tetszdieges program hivasa mint alprogram 

lilM A programhivas funkcio valasztasa: PGM CALL gomb 

fsSm megnyomasaval. 

Nyomja meg a PROGRAM funkciogombot. 



► [rja be a hivni kivant program teljes eleresi utjat, es 
zarja le a bevitelt az END gombbal. 



E 

(0 

o 



Ha a hivott program ugyanabban a konyvtarban van mint 
a hivo, akkor elegendo csak a program nevet megadni. 

Ha a hivott es a hivo program kulonbozo konyvtarakban 
vannak, akkor meg kell adni a teljes eleresi utat, peldaul: 
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H 

Ha ISO programot hiv meg, akkor a fajl tipusat is meg kell 
adnia, vagyis a fajl neve utan irjon .1 -t. 

A CIKLUS 12 PGM CALL-kent alkalmazhato. 

Altalaban a Q parameterek globalis ervenyuek a 
PGM CALL-nal. Emiatt mindig vegye figyelembe, hogy a 
hivott programban megvaltoztatott Q parameterek 
hatassal lehetnek a hivo programra. 
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9 Programozas: Alprogramok es programreszek ismetlese 



9.5 Egymasbaagyazas 



Egymasbaagyazas tipusai 

Alprogramok egy alprogramban 

■ Programresz ismetles egy ismetlesen beliil 

■ Alprogramok ismetlese 
Programresz ismetles egy alprogramban 

Egymasbaagyazasi melyseg 

Az egymasbaagyazasi melyseg az egymast koveto szintek szama, 
melyekben a programreszek vagy alprogramok tovabbi 
prog ram reszeket vagy alprogramokat hivnak. 

■ Alprogramok egymasbaagyazasanak maximuma: kb. 64 000 

■ F6 programhivasok egymasbaagyazasanak maximuma: Az 
egymasbaagyazas hatarat csak az elerheto memoria hatarozza 
meg. 

■ A programresz ismetles tetszolegesen egymasbaagyazhato. 

Alprogram egy alprogramban 

NC peldamondatok 



BEGIN PGM SUBPGMS MIV^^^^^^^^^^^^^^^^| 








17 CALL LBL "SPIJ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


A LBL SP1 cimkeju alprogram hivasa 






35 L FMAX M^^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Utolso programmondat a 




foprogram (M02-vel) 


36LBL"SPr' ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^1 


Az SP2 alprogram kezdete 






CALL L^L^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^I 


A LBL 2 cimkeju alprogram hivasa 






45 LBL 0 ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^1 


Az 1-es alprogram vege 


46 LBL 2 ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^1 


Az 2-es alprogram kezdete 






62 LBL 0 ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^1 


Az 2-es alprogram vege 


END PGM MM^^^^^^^^^^^^^^^^B 
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Program vegrehajtasa 

1 A SUBPGMS foprogram a 17-dik sorig vegrehajtodik 

2 Meghi'vodik az 1-es alprogram es a 39-dik sorig vegrehajtodik. 

3 Meghi'vodik a 2-es alprogram es a 62-dik sorig vegrehajtodik. A 2- 
es alprogram vegen az alprogrambol visszater a hfvas helyere. 

4 Az 1-es alprogram a 40-t6l a 45-6dik sorig vegrehajtodik. A 1-es 
alprogram vegen az alprogrambol visszater a SUBPGMS 
foprogramba. 

5 A SUBPGMS foprogram a 18-t6l a 35-6dik sorig vegrehajtodik. A 
program vegerol visszaugrik az 1-es mondatra. 

Programresz ismetles ismetlese 

NC peldamondatok 



[0 BEGIN PGM REPS MM ^^^^^^^^^^^^^^^^^ 










Az 1-es programresz ismetles kezdete 








Az 2-es programresz ismetles kezdete 






[27 CALL LBL 2 REP ^ ^^^^^^^^^^^^^^^^^^H 


Ezen mondat es a LBL 2 kozotti programresz 




(20-as mondat) ketszeri megismetlese 


pS CALL LBL REP ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^H 


Ezen mondat es a LBL 1 kozotti programresz 




(15-os mondat) egyszeri megismetlese 


yO END PGM REPS MM ^^^^^^^^^^^^^^^^^ 





Program vegrehajtasa 

1 A REPS foprogram a 27-dik sorig vegrehajtodik 

2 A 27-es es 20-as mondatok kozotti resz ketszeri megismetlese. 

3 A REPS foprogram vegrehajtasa a 28-dik sortol a 35-dik sorig. 

4 A 35-os es 15-os mondatok kozotti programresz megismetlese 
egyszer (amely magaban foglaija a 20 es 27 kozotti mondatok 
ismetleset is). 

5 A REPS foprogram vegrehajtasa a 36-dik sortol a 50-dik sorig 
(program vege). 
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9 Programozas: Alprogramok es programreszek ismetlese 



Alprogram ismetlese 



NC peldamondatok 



0 BEGIN PGM SUBPGREP MM ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^H 




SSSSSSSSS^ 






Az 1-es programresz ismetles kezdete 


LBL ^^'^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^H 


Alprogram hivasa 


REP^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^H 


Ezen mondat es a LBL 1 kozotti programresz 




(10-as mondat) ketszeri megismetlese 




A foprogram utolso mondata az M2-vgI 


20 LBL 2 ^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^^1 


Az alprogram kezdete 






28 LBL 0 ^^'''''''Biiii^^^^^^^^^^^^^^^^l 


Az alprogram vege 


END PGM SUBPGREP M^^^^^^^^^^^^^^^^^^ 





Program vegrehajtasa 

1 A SUBPGREP foprogram a 1 1-dik sorig vegrehajtodik 

2 A 2-es alprogram meghivodik es vegrehajtodik. 

3 A 12-es es 10-as mondatok kozotti resz ketszeri megismetlese. 2- 
es alprogram ketszeri meghivasa. 

4 A SUBPGREP foprogram vegrehajtasa a 13-dik sortol a 19-dik 
sorig (program vege). 
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9.6 Programpeldak 



Program sorrend 

■ Szerszam elopozicionalasa a munkadarab 
feluletehez 

■ A fogasmelyseg novekmenyes megadasa 

■ Konturmaras 

■ Fogasok ismetlese es kontur marasa 




1 0 BEGIN PGM PGMWDH MM ^^^^^^^^ 




1 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 




1 2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+lOO Z+0 




I 3 TOOL DEF 1 L+0 R+10 ^|^^^^^^^| 


Szerszam definicio 


1 4 TOOL CALL Z ^^^^^^^^^^ 


Szerszam hi vas 


1 5 L Z+250 RO FMAX 


Szerszam visszahuzasa 


1 6 L RO FMAX^^^^^^^^^^^^I 


Elopozicionalas a megmunkalasi sikban. 


^7 L Z+0 RO FMAX ^J^^^^^^^^^^^^l 


Elopozicionalas a munkadarab feluletehez 
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9 Programozas: Alprogramok es programreszek ismetlese 



L6L '^^^^^^^^^^^^^^^f 


Cimke megadasa a programresz ismetlesehez 


9 L IZ-4 RO FMAX 


Fogasveteli melyseg (levegoben) novekmenyes megadasa 


10 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250^^^ 


Konturra alias. 


11 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 


Kontur 


FLi^BHHHHHH^^^^^^^^I 




13 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75^^^^^^^| 




FLT ^^^^^^^ 




15 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 




FLT ^^^^^^^ 




17 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30 ^^^^ 




18 DEP CT CCA90 R+5 F1000^^^^^^^^^| 


Kontur elhagyasa 


19 L Y+0 RO FMAX 


Szerszam elhuzasa 


CALL LBL REP 4 


Visszaugras LBL 1-re; resz megismetlese osszesen 4-szer 


21 L Z+250 RO FMAX M2 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


22 END PGM PGMWDH MM ^^^^^^^^^ 
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Program sorrend 

A furatcsoport megkozelitese a foprogramban 

■ Furatcsoport hivasa (1-es alprogram) 

■ A furatcsoport egyszeri programozasa az 1- 
es alprogramban 



Y 



100 



60- 



10- 



' -i 



o — e 



20 



0—4 



15 



45 



75 100 



X 



BEGIN PGM UPl MM 




1 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20"^^^^^^^ 




1 2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+lOO Z+0 




1 3 TOOL DEF 1 L+0 R+2.5 


Szerszam definicio 


\ 4 TOOL CALL 1 Z S5000 ^^^^^^^^^^ 


Szerszamhivas 


1 5 L FMAX ^^^^^^^^^^^^ 


Szerszam visszahuzasa 


f 6 CYCL DEF 200 FURAS 


Ciklus definicio: furas 


Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG^^ 




^1 Q201=-10 


MELYSEG 


^1 Q206=250 


FOGASVETELI ELOTOLAS ^ 


^1 ,Q202=5 


FOGASVETEL VHI^^| 




^1 Q210=0 


VARAKOZASI IDO FENT^^ 




^1 Q203=+0 


FELSZIN KOORDINATA 


^1 Q204=10 


2. BIZTONSAGI TAVOLS 


Q211=0.25 


VARAKOZASI IDO LENT^^ 
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9 Programozas: Alprogramok es programreszek ismetlese 



7 L X+15 RO FMAX M3^^^^^^^^^f 


Mozgas az 1-es furatcsoport kezdopontjara 


8 CALL LBL 1 


Alprogram hivasa a furatcsoporthoz 


L X+45 FMAX^^^^^^^^^^^ 


Mozgas az 2-es furatcsoport kezdopontjara 


10 CALL LBL 1 


Alprogram hivasa a furatcsoporthoz 


L X+75 RO FMA^^^^^^^^^^^I 


Mozgas az 3-es furatcsoport kezdopontjara 


12 CALL LBL 1 fl^^^^^^^^^^^^^l 


Alprogram hivasa a furatcsoporthoz 


L RO FMAX M^^^^^^^^^^^^ 


Foprogram vege 


14 LBL 1 ^^^^^^^^^^^^^^1 


Az 1-es alprogram kezdete: Furatcsoport 


15 CYCL CALL^^^^^^^^^^^^^^^I 


Furat 1 


16 L IX.20 RO FMAX M99 


Masodik furathoz mozgas, ciklus hivasa 


17 L RO FMAX M9^^^^^^^^^^^ 


Harmadik furathoz mozgas, ciklus hivasa 


18 L RO FMAX M9^^^^^^^^^^^ 


Negyedik furathoz mozgas, ciklus hivasa 


LBL Jj^^^^^^^^^^^^ 


Az 1-es alprogram vege 


20 END PGM UPl MliT^^^^^^^^^^^^ 
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^ Peldaul: Furatcsoport tobb szerszammal 



Program sorrend 

Fix ciklusok programozasa a foprogramban 

■ A teljes furatmintazat hivasa (1-es alprogram) 

■ Raallas az 1-es alprogramban levo furatokra, 
furatmintazat hivasa (2-es alprogram) 

■ A furatcsoport egyszeri programozasa az 2- 
es alprogramban 



100 



60 



10 



o — e 



20 



i 



0— ^ 



15 45 



75 100 



X 



■15 



-20 



BEGIN PGM UP2 MM ^^^^^^^^^ 




1 1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-lf^^^^^^^^ 




1 2 BLK FORM 0.2 X-HlOO Y-HlOO Z+0^^^^^^| 




1 3 TOOL DEF L+0 R+4 


Szerszam definicio: kozepfuras 


1 4 TOOL DEF 2 L+0 R+4i^^^^^^^^^^| 


Szerszam definicio: furas 


1 5 TOOL DEF R+3.5 


Szerszam definicio: dorzsarazas 


1 6 TOOL CALL 1 Z S5000 


Szerszamhivas: kozepfuras 


[ 7 L FMAX ^^^^^^^^^^ 


Szerszam visszahuzasa 




Ciklus definicio: KOZPONTOZAS 


^1 Q200=2 


BIZTONSAGI TAVOLSAG 




^1 Q202=-3 


MELYSEG IIHHHII^l 




^1 Q206=250 


FOGASVETELI ELOTOLAS J 


^1 ,Q202=3 


FOGASVETEL 


^1 Q210=0 


VARAKOZASI IDO FENT^^ 


^1 Q203=+0 


FELSZIN KOORDINATA 


^1 Q204=10 


2. BIZTONSAGI TAVOLS 


Q211=0.25 


VARAKOZASI IDO LEN^^J 




CALL LBL llflllllHBHI^miB^^H 


Az 1-es alprogrammal a teljes furatmintazat hivasa 
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L FMAX M^^^^^^^^^^^^f 


Szerszamvaltas 


11 TOOL CALL 2 Z S4000^^^^^^^^^^| 


Szerszamhivas: furas 


FN -25 ^^^^^^^^^^^^^ 


Uj furatmelyseg 


13 FN Q202 = tl^^^^^^^^^^^^H 


Uj fogasmelyseg a furashoz 


CALL LBL 1 VB^^^^^^^^^^^^I 


Az 1-es alprogrammal a teljes furatmintazat hivasa 


15 L Z+250 RO FMAX M6^^^^^^^^^^| 


Szerszamvaltas 


16 TOOL CALL 3 Z S500 


Szerszamhivas: dorzsarazas 


J7 CYCL DEF 201 DORZSARAZAS 


Ciklus definicio: DORZSARAZAS 


^ Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG ^ 




^ Q201=-15 ;MELYSEG | 




^^|Q206=250 ;F0GASVETELI ELOTOLA^J 




^^^Hniii=n s 'V AKoz A<^T Tnn T FNT ^1 




010^=400 'FT OTOT 

VISSZAHUZASKOR ^| 




^^|Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA | 




|0Q2O4=1O ;2. BIZTONSAGI TAVOLS ^ 




CALL LBL \ f^g/////g//////g///^^^ 


Az 1-es alprogrammal a teljes furatmintazat hivasa 


19 L Z+250 RO FMAX m1^^^^^^^^^^| 


Foprogram vege 






20 LBL 1 ^^^^^Vl^^^^^^^^^l 


Az 1-es alprogram kezdete: Teljes furatmintazat 


21 L X+15 Y+10 RO FMA^M^^^^^^^^^I 


Mozgas az 1-es furatcsoport kezdopontjara 


22 CALL LBL ^IH^^^^^^^^^^^^I 


2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz 


L X+45 RO FMA^^^^^^^^^^^I 


Mozgas az 2-es furatcsoport kezdopontjara 


24 CALL LBL 2 


2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz 


25 L X+75 RO FMA}^^^^^^^^^^^ 


Mozgas az 3-es furatcsoport kezdopontjara 


26 CALL LBL 2 


2-es alprogram hivasa a furatcsoporthoz 


27 LBL ^^^^^^^^^^^^^^^^^ 


Az 1-es alprogram vege 






28 LBL 2 ^^^^^^^^^^^^^^^^^^y 


Az 2-es alprogram kezdete: Furatcsoport 


29 CYCL CALL 


Elso furat az aktiv ciklussal 


L 9X+20 RO FMAX M99'^^^^^^^^^^| 


Masodik furathoz mozgas, ciklus hivasa 


31 L IY+20 RO FMAX M99 


Harmadik furathoz mozgas, ciklus hivasa 


L IX-20 RO FMAX M99 ^^^^^^^^^^^ 


Negyedik furathoz mozgas, ciklus hivasa 


33 LBL 0 ^im^^^^^^^^^^^^l 


Az 2-es alprogram vege 


END PGM MM 
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Programozas: 
Q Parameterek 



,g 10.1 Alapelvek es attekintes 

,5 Lehetoseg van arra, hogy egyetlen alkatreszprogrammal egy teljes 
^ alkatreszcsalad programjat megadja. A Q parameterek hasznalataval 
Q) a rogzitett szamertekek helyett a beviteleknel adjon meg valtozokat. 

^ A Q parameterek helyettesithetnek peldaul: 

(/) ■ Koordinata ertekeket 

w Elotolast 
^ Fordulatszamot 
> ■ Ciklus adatokat 

<D A Q parameterek lehetove teszik olyan konturok programozasat 
^ amelyek matematikai funkciok felhasznalasaval vannak megadva. A Q 
W parameterek felhasznalasaval elerheto, hogy a megmunkaloprogram 

^ egyes lepesei logikai feltetelekhez legyenek kotve. Az FK 

programozassal osszekapcsolva kombinalt konturokat is letre lehet 

^ hozni a Q parameterek hasznalataval, lemondva az NC programok 

O kompatibilitasarol. 

A Q parameterek egy Q betuvel es az utana alio, 0 es 1999 koze eso 
szammal azonosithatoak. Tobbfele tartomany szerint 
csoportosithatoak: 

Jelentes^B^BBBBBBBBj^B^BMBIil^ Tartomany 

Szabadon felhasznalhato globalis parameterek, a Q1 600 - Q1 999 
TNC memoriajaban talalhato osszes program 
szamara elerhetoek. 



A szabadon alkalmazhato parameterek, addig, QO - Q99 
amig az SL ciklusok atfedese fel nem lep, 
globalisan ervenyesek a megfelelo programra 



Specialis TNC funkciokhoz tartozo parameterek 


Q100- 


Q199 


Elsosorban a ciklusokhoz hasznalatos globalis 
parameterek, a TNC memoriajaban talalhato 
osszes program szamara elerhetok. 


Q200- 


Q1399 


Elsosorban a call-aktiv OEM ciklusokhoz 
hasznalatos globalis parameterek, a TNC 
memoriajaban talalhato osszes program szamara 
elerhetok. 


Q1400 


-Q1499 


Elsosorban a DEF-aktiv OEM ciklusokhoz 
hasznalatos globalis parameterek, a TNC 
memoriajaban talalhato osszes program szamara 
elerhetok. 


Q1500 


-Q1599 



QS parameterek (az S a sztring helyett all) szinten elerhetok a TNC-n 
es lehetoseget adnak arra, hogy szovegeket dolgozzon fel. Elvileg 
ugyanazok a tartomanyok allnak rendelkezesre a QS parameterekhez, 
mint a Q parameterekhez (lasd a fenti tablazatot). 

jegyezze meg, hogy a QS parameterekhez a QSlOO - 
QS199 -es tartomany belso szovegekhez van fenntartva. 
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Megjegyzesek a programozashoz 



A Q parameterek es a fix szamertekek a programon belul 
keveredhetnek. 

r^=> A TNC bizonyos Q parameterekhez automatikusan 

ugyanazokat a parametereket rendeli hozza. Peldaul a 
Q108-as parameter az aktualis szerszamsugarhoz van 
hozzarendelve (lasd "Elore definialt Q prarameterek" oldal 
386). 



Q parameter funkciok hivasa 



A Q parameter funkciok alkatreszt programba valo behivasahoz 
nyomja le a Q billentyut (a numerikus billentyuzeten a szamok alatt, a 
-/+ billentyu mellett). Ezutan a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi ki: 



Funkcio csoport 



Funkciogomb Oldal 



Alapmuveletek (hozzarendeles, 
osszeadas, kivonas, szorzas, osztas, 
negyzetgyok) 



MuUELETEK 



Oldal 335 



Trigonometrikus funkciok 



SZOGFUGG- 
UeNVEK 



Oldal 338 



Kor meghatarozo funkciok 



oldal 340 



Feltetel vizsgalatok, ugrasok 



oldal 341 



Egyeb funkciok 



EGVeB 
MuUELETEK 



Oldal 344 



Keplet kozvetlen bevitele 



oldal 374 



Szoveges parameterek formulaja 



oldal 378 
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10.2 Alkatreszcsaladok - 

Q parameterek szamertekek 
helyett 



Az FNO Q parameter funkcio: A HOZZARENDELES numerikus 
ertekeket rendel a Q parameterekhez. Ezzel lehetoseg van valtozok 
hasznalatara a programban fix szamok helyett. 



NC peldamondatok 



[^15 FNO: Q10=25 ^^^^^^ 


Hozzarendeles 




Q10-heza25 lett 
hozzarendelve 


[^25 L X +Q10^^^^^^^H 


Jelentese L X +25 



Irjunk egy programot egy teljes alkatreszcsaladra, a jellemzo 
mereteket Q parameterkent adjuk meg. 

gy meghatarozot alkatresz programjahoz, ezutan csak az egyedi Q 
parameterekhez kell hozzarendeini a megfelelo szamertekeket. 



O Pelda 



O 

(0 

o 

N 

0) 

sg, 

(0 

< 

CM 

■ 

o 



Henger Q parameterekkel 

Hengersugar 
Henger magassaga 
Z1 henger 

Z2 henger 



R = Q1 
H = Q2 
Q1 = +30 
Q2 = +10 
Q1 =+10 
Q2 = +50 
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10 Programozas: Q Parameterek 



10.3 Konturok leirasa matematikai 
segedfunkciokon keresztui 



Funkcio 

A Q funkciok segitsegevel alapveto matematikai muveleteket 
programozhatunk a megmunkalaskor: 

Valasszon egy Q parameter funkciot: Nyomja meg a Q gombot (a 
numerikus billentyuzeten jobbra). A funl<ci6sor mutatja a Q 
parameter funkciokat. 

A matematikai funkciok valasztasahoz nyomja meg az 
ALAPMUVELETEK funkciogombot. Ezutan a TNC az alabbi 
funkciogombokat jelzi ki: 

Attekintes 



Funkcio Funkciogomb 


FNO: HOZZARENDEL 

Pelda: FN 0: Q5 = +60 

Konkret szamertek hozzarendelese. 


FN0 
X = V 




FN 1: OSSZEADAS 

Pelda: FNl: Ql = -Q2 + -5 

Kiszamoija a ket ertek osszeget es hozzarendeli 

egy Q-hoz. 


FNl 
X + V 




FN2: KIVONAS 

Pelda: FN2: Ql = +10 - +5 
Kiszamoija a ket ertek kulonbseget es 
hozzarendeli egy Q-hoz. 


FNZ 
X - V 




FN3: SZORZAS 

Pelda: FN3: Q2 = +3 *+3 
Kiszamoija a ket ertek eredmenyet es 
hozzarendeli egy Q-hoz. 


FN3 
X * V 




FN4: OSZTAS 

Pelda: FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 
Kiszamoija a ket ertek hanyadosat es 
hozzarendeli egy Q-hoz. 
Nem engedelyezett: Osztas 0-val 


FN^l 
X V 




FN5: NEGYZETGYOKVONAS 

Pelda: FN5: Q20 = SQRT 4 


FN5 
NeGVZGVOK 





Kiszamoija a ket ertek negyzetgyoket es 
hozzarendeli egy Q-hoz. 
Negativ erteknek nem lehet a negyzetgyoket 
kiszamitani! 
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Az '-"-jeltol jobbra megadhato karakterek a kovetkezok: 

Ket szam 
I Ket Q prara meter 
■ egy szam es egy Q parameter 

Az egyenletben a Q parametereket es szamertekeket meg lehet adni 
pozitiv vagy negativ elojellel. 

Alapmuveletek programozasa 

Pelda: 

Rl Q parameter funkcio hivasa a Q gombbal. 



HLRP- 
MuUELETEK 



A matematikai funkciok valasztasahoz nyomja meg 
az ALAPMUVELETEK funkciogombot. 



A hozzarendeles funkcio kivalasztasa az FNO X = Y 
megnyomasaval. 



I PARAMETER-SZAMA AZ EREDMENYHEZ? 

5 A Q parameter szamanak megadasa: pi. 5. 

^1. ERTEK VAGY PARAMETER? 

10 Q5 ertekadasa: a 10 hozzarendelese. 

Q parameter funkcio hivasa a Q gombbal. 



OLFIP- 
MijyELETEK 



A matematikai funkciok valasztasahoz nyomja meg 
az ALAPMUVELETEK funkciogombot. 



Q parameterek szorzasa funkcio kivalasztasa: FN3 X 
* Y funkcio valasztasa. 



Pelda: Programmondatok a TNC-ben 

|l6 FNO: Q5 = +10 
|l7 FN3: Q12 = +Q5 * + 
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10 Programozas: Q Parameterek 



PARAMETER-SZAMA AZ EREDMENYHEZ? 


12 


ENT 


A Q parameter szamanak megadasa: pi. 12. 


VAGY PARAMETER? ^^^^^^^^^^^^^^ 


Q5 1 




Q5 mint elso ertek megadasa. 


VAGY PARAMETER? |HH^^^^^^^^^^| 


7 


^^^^ 


1 7 mint masodik ertek megadasa. 



N 



o 
o 



.0 

Ui 
o 
(f> 

"(5 

11 

E 
(0 

-TO 
o 



o 

CO 
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10.4Trigonometrikus funkciok 



o 

Definiciok 



A szinus, cosinusz, tangens einevezesek derekszogu haromszogek 
oldalainak aranyara vonatkoznak. Ebben az esetben: 

Szinusz: sina=a/c 
Koszinusz: cos a = b / c 
Tangens: tan a = a / b = sin a / cos a 



g ahol 

O c a derekszoggel szembeni oldal 

Q la az aszoggel szembeni oldal 

O) I b a harmadik oldal 

1^ A szog a tangens szogosszefuggesselbol hatarozhato meg: 

^ a = arc tan (a / b) = arc tan (sin a/ cos a) 

Pelda: 

a = 25 mm 

b = 50 mm 

a = arctan (a / b) = arctan 0.5 = 26.57° 
Tovabba: 

a + b = c (ahol a = a x a) 
z = J(a2 + b2) 
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10 Programozas: Q Parameterek 



Trigonometrikus funkciok programozasa 

Nyomja meg a SZOGFUGGVENYEK funkciogombot a 
trigonometrikus funkciok hivasahoz. A TNC a jobb oldalon lathato 
tablazatot jeleniti meg. 

Programozas: Vesse ossze a "Pelda:Alapmuveletek programozasa" 
resszel. 



Funkcio 



Funkciogomb 



FN6: SZINUSZ 

Pelda FN6: Q20 = SIN - Q5 

Kiszamitja es hozzarendeli egy fokban mert szog 

(°) szinuszat 



FN7 
COSCX) 



FN7: KOSZINUSZ 

Pelda FN7: Q21 = COS - Q5 

Kiszamitja es hozzarendeli egy fokban mert szog 

(°) koszinuszat 



o 



E 
o 

o 

Ui 



FN8: NEGYZETOSSZEG GYOKE 

Pelda: FN8: QIO = +5 LEN +4 

Ket negyzet osszegenek gyoket veszi. 



FN8 
X LEN S 



FN13 
X RNG V 



FN13: SZOG 

Pelda: FN13: Q20 = +25 ANG - Ql 
Kiszamoija a szoget 2 oldal arcus tangensebol 
vagy a szog szinuszabol es koszinuszabol (0 < 
szog < 360°) es hozzarendeli egy parameterhez. 
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10.5 Kor szamitasa 



(0 
V) 

-a 

^ Funkcio 

N 

V) 

■ 

o 



A TNC a kor 3 vagy 4 adott pontjabol kepes kiszamolni a kor 
kozeppontjat es sugarat. A szamitas meg pontosabb, ha negy pontot 
hasznal. 

Alkalmazas: Ezt a funkciot akkor hasznaljuk, ha meg szeretnenk 
hatarozni egy furat vagy furatkor helyzetet es meretet a 
programozhato tapintofunkciok alkalmazasaval. 



Funkcio 



Funkciogomb 



FN23: Egy KOR ADATAI-nak meghatarozasa 3 i 

POntbOl I P0NTB6L 

Pelda: FN23: Q20 = CDATA Q30 



A koron levo harom koordinata parjait el kell menteni a Q30-ba, es a 
kovetkezo 5 parameterbe - ebben az esetben Q35-ig. 

Ekkor a TNC eltaroija a referenciatengely korkozeppontjat (X-et, ha a 
szerszamtengely a Z) a Q20 parameterbe, a kistengelyen levo 
korkozeppontot (Y, ha a szerszamtengely a Z) a Q21 parameterbe, es 
a kor sugarat a Q22 parameterbe. 



Funkcio VIHHHHHHHHHIHI^^ 


Funkciogomb 


FN24: Egy KOR ADATAI-nak meghatarozasa 


FN24 




negy pontbol 


KOR ^ 
P0NTB6L 




Pelda: FN24: Q20 = CDATA Q30 







A koron levo negy koordinata parjait el kell menteni a Q30-ba, es a 
kovetkezo het parameterbe - ebben az esetben Q37-ig. 

Ekkor a TNC eltaroija a referenciatengely korkozeppontjat (X-et, ha a 
szerszamtengely a Z) a Q20 parameterbe, a kistengelyen levo 
korkozeppontot (Y, ha a szerszamtengely a Z) a Q21 parameterbe, es 
a kor sugarat a Q22 parameterbe. 

r-^iD Vegye figyelembe, hogy az FN23 es FN24 felulirja az 
eredmenyparameter utani ket parametert is. 
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10 Programozas: Q Parameterek 



10.6 Felteteles mondatok 
Q parameterrel 



Funkcio 

A TNC a Q parameter ertekeinek egy masik Q parameterrel vagy egy 
szammal valo osszehasonh'tasaval ha-akkor logikai felteteleket kepes 
vizsgalni. Ha a feltetel teljesul a TNC attol a cimketol folytatja a 
megmunkalast, amely a feltetel utan van (a cimkeinformaciok lasd 
"Alprogramok es programresz ismetlesek" oldal 316). Ha a feltetel nem 
teljesul, akkora program a kovetkezo mondattal folytatodik. 

Egy masik program alprogramkent valo meghivasahoz a celcimke 
definialasa utan PGM CALL-t irjon be. 

Feltetel nelkuli ugras 

Feltetel nelkuli ugrashoz adjon meg egy olyan feltetelt, ami mindig 
teljesul. Pelda: 

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1 

Ha-akkor feltetel programozasa 

Nyomja meg az UGRASOK nyomogombot a funkcio aktivalashoz. 
Ezutan a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi ki: 



Funkcio Funkciogomb 



FN9: HA EGYENLO, UGRAS 

Pelda: FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 
"UPCAN25" 

Amikor a ket ertek vagy parameter egyenio, akkor 
a megadott cimkere ugrik. 


FNS 
IF X EQ V 
GOTO 




FN10: HA NEM EGYENLO, GO TO 

Pelda: FNIO: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 
Amikor a ket ertek vagy parameter nem egyenio, 
akkor a megadott cimkere ugrik. 


FN10 
IF X NE V 
GOTO 




FN11: HA NAGYOBB MINT, GO TO 

Pelda: FNll: IF+Ql GT+10 GOTO LBL 5 

Ha az elso parameter vagy szam nagyobb, mint a 

masodik, akkor a megadott cimkere ugrik. 


FNll 
IF X GT V 
GOTO 




FN11: HA KISEBB MINT, GO TO 

Pelda: FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 


FN12 
IF X LT V 
GOTO 





"ANYNAME" 

Ha az elso parameter vagy szam kisebb, mint a 
masodik, akkor a megadott cimkere ugrik. 
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"0 Hasznalt roviditesek: 

O IF (engl.): Ha 

^ EQU (engl. equal): Egyenio 

g NE (engl. not equal): Nem egyenio 

(\j GT (engl. greater than): Nagyobb mint 

|g LT (engl. less than): Kisebb mint 

O GOTO (engl. go to): Ugras 
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10.7 Q parameterek ellenorzese es 
megvaltoztatasa 

Folyamata 

A Q para mete re ket leellenorizheti iraskor, programtesztkor es 
programfutaskor, valamennyi uzemmodban, es szerkesztheti is oket 
(a programteszt kivetelevel). 

Ha szukseges, szakitsa meg a program futtatasat (peldaul a kulso 
STOP gombbal es a BELSO STOP funkciogomb lenyomasaval). Ha 
a programteszt fut, szakitsa meg. 

Q parameter funkciok hivasahoz: Nyomja meg a Q 
INFO funkciogombot a Programbevitel es 
szerkesztes uzemmodban. 

A TNG megnyit egy felugro ablakot, amiben 
megadhatja a megjelem'teni kivant Q parameterek 
vagy szovegparameterek tartomanyat. 

A Mondatonkenti programfutas, a Folyamatos 
programutas es a Programteszt uzemmodban, 
valassza a Program + Allapot kijelzest. 

Valassza a Program + Q PARAM funkciogombot. 

Q PRRRM. 

^ Valassza a Q PARAMETERLISTA funkciogombot. 

PRRRMETER 

A TNG megnyit egy felugro ablakot, amiben 
megadhatja a megjelem'teni kivant Q parameterek 
vagy szovegparameterek tartomanyat. 

■^^^^ A Q PARAMETERKERES funkciogombbal (csak Kezi 

™^^t' uzemmodban, Folyamatos programfutasban es a 

Mondatonkenti programfutasban erheto el), egyedi Q 
parameterek kerhetok. Uj ertek hozzarendelesehez, 
irja felul a kijelzett erteket, es nyugtazza az OK-val. 



Programozas 
EX 1 1 . H 



;-fiNV COMMENT 
BLK FORM 0.1 Z 
BLK FORM 0.Z 



^ TOOL COLL 3 Z S1500 

Z+Z0 R0 FMfiX M3 
B CVCL DEF 200 FURfiS 



t30 V+40 Z+0 



O200=+2 

Q201=-15 

QZ0E=+150 

QZ0Z=+0.1 

Q210=+0 

Q203=+0 



Q20il=+50 ;2. BIZT <• 
Q211 = +0 ;KIk^fiRfi£ 

7 L X+0 V+0 R0 FMfiX <^ 

8 L X+30 V+0 R0 FMfi)l 

3 TOOL CfiLL B Z S3000 ' 

10 L Z+20 R0 FMfiX M3 

11 CVCL DEF 14.0 KONTUR 

12 CVCL DEF 14.1 KONTUR 

13 CVCL DEF 20 KONTURfiC 
MfiRfiSI ME 



BIZTONSfiGI TfiyOLSfiG 
MELVSEITh 

elotolfIh 

SULLVEE 
KIVfiRfiE O-tol 
FELSZI^ 



Q2 = + l 
Q3 = +0 



14 CfiLL LBL 2 



RRHfiGVfiS MELVSEGBEN 
FELSZIN KOORD. 
BIZTONSfiGI TfiMOLSfiG 
BIZTONSfiGI MfiGfiSSfiG 
LEKEREKITESI SUGfiR 
FORGfiSIRfiNV 



¥3 
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10.8Tovabbi funkciok 



Attekintes 



Nyomja meg a EGYEB MUVELETEKfunkciogombota mellekfunkciok 
hivasahoz. Ezutan a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi ki: 



Funkcio 



Funkciogomb Oldal | 



FN14:ERR0R 

Hibauzenetek kijelzese 



FN14 
HIBfi = 



Oldal 345 



FN16:F-PRINT 

SzovegvagyaQ parameterekformalis 
kiadasa 



F-NVOMTOT 



Oldal 347 



FN18:SYS-DATUM READ 

Rendszeradatok olvasasa 



FN18 
SVS RDfiTK 



Oldal 350 



FN19:PLC 

Ertekkuldes a PLC-be. 



FN19 
PLC = 



Oldal 358 



FN20:WAIT FOR 

NC es PLC szinkronizalasa 



oldal 359 



FN29:PLC 

Max. 8 ertek atvitele a PLC-be 



oldal 361 



FN37:EXPORT 

Lokalis Q parameterek vagy 

QS parameterek exportalasa egy hivo 

programba 



oldal 362 



344 



10 Programozas: Q Parameterek 



FN14: HIBA: Hibauzenetek megjelenitese 



Az F14: HIBA funkcioval a program futasa alatt uzeneteket jelenithet 
meg. Az uzeneteket a HEIDENHAIN vagy a gepgyartok mar elore 
bealh'tottak. Ha a Programfutas, vagy Programteszt kozben egy FN 14 
mondat kovetkezik, akkor a TNC megallitja a program futasat es 
hibauzenetet kuld. A program futtatasat ujra kell kezdeni. A 
hibauzenetek szamat lasd a tovabbiakban. 



Hibaszam tartomany 


Altalanos szoveg 


0 ... 299 


FN14: Hibaszam 0 .... 299 


300 ... 999 


Gepfuggo szoveg 


1000 ... 1099 


Belso hibauzenet (lasd a 
tablazatban jobbra) 




r^^io A gepgyarto megvaltoztathatja az FN14:HIBA funkciot. 
Vegye figyelembe a Gepkonyv eloirasait. 


NC peldamondat 

A TNC a 254 szam alatt elmentett hibauzenetet jelem'ti meg: 


ERROR 254 ^gjlj^^^^^gggglgggg^^^^ 



Hiba szama 


Szoveg VjlillHIHilHllliHB 


\ UUU 


Az orsonak forognia kell 


1 UU1 


Szerszamtengely hianyzik 


\ UUZ 


Szerszamsugar tul kicsi 


1003 


Szerszamsugar tul nagy 


1004 


Tartomanytullepes 


1005 


Teves kiindulasi helyzet 


1006 


FORGATAS nem engedelyezett 


1007 


MERETTENYEZO nem 




engedelyezett 


\ UUo 


\ UKKUZ-to nem engeaeiyezett 


1 uuy 


Eltolas nem engedelyezett 


1 U1 U 


Elotolas hianyzik 


-1 -1 
1 U1 1 


Megadott ertek teves 


lUIz 


Hibas elojel 


lUlo 


Szogertek nem megengedett 




Erintesi pont nem elerheto 


■1 n-i K 
1 U1 0 


Tul sok pont 


1 U1 D 


Ellentmondasos adatbevitel 


-1 r^H "7 


A ciklus nem teljes 


lUlo 


A si'k megvalasztasa teves 


lUly 


Tengelyvalasztas teves 


1 UZU 


Fordulatszam teves 




Sugarkorrekcio nem hasznalhato 


1 UZz 


Lekereki'tes nem megfelelo 


1023 


Nagy lekerekitesi sugar 


1024 


Programinditas nem megengedett 


1025 


Tulzott egymasbaepites 


1026 


Szoghivatkozas hianyzik 


1027 


Nines meghtarozva 




megmunk. ciklus 


1 Uzo 


Horonyszelesseg tul kicsi 




Zseb tul kicsi 


1 UoU 


Q202 nines meghatarozva 


lUol 


Q205 nines meghatarozva 


1 Uoz 


\j.z lo nagyoDD legyen, mini \j.z ly 


1033 


CYCL 210 nines engedelyezve 


1034 


CYCL 21 1 nines engedelyezve 


1035 


Q220 tul nagy 


1036 


Q222 nagyobb legyen, mint Q223 
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Hiba szama 


Szoveg 




1037 


Q244 nagyobb legyen, mint 0 




1038 


Q245 nem lehet egyenio Q246-tal 




1039 


Szogtart. kisebb legyen < 360°-nal 




1040 


Q223 nagyobb legyen, mint Q222 




1041 


Q214: 0 nem engedelyezett 




1042 


Mozgasi irany nines definialva 




1043 


Nines aktiv nullapont tablazat 




1044 


Pozicio hiba: kozeppont az 1 . tengelyen 




1045 


Pozicio hiba: kozeppont az 2. tengelyen 




1046 


Furat tul kicsi 




1047 


Furat tul nagy 




1048 


Csap atmeroje tul kicsi 




1049 


Csap atmeroje tul nagy 




1050 


Zseb tul kicsi: ujramegmunkalas az 1. 
tengelyben 




1051 


Zseb tul kicsi: ujramegmunkalas az 2. 
tengelyben 




1052 


Zseb tul nagy: tengelytores I.A. 




1053 


Zseb tul nagy: tengelytores 2.A. 




1054 


Csap tul kicsi: tengelytores 1 




1055 


Csap tul kicsi: tengelytores 2 




1056 


Csap tul nagy: ujramegmunkalas az 1. 
tengelyben 




1057 


Csap tul nagy: ujramegmunkalas az 2. 
tengelyben 




1058 


TCHPROBE 425: hossz meghaladja a 
maximumot 




1059 


TCHPROBE 425: hossz minimum alatt 




1060 


TCHPROBE 426: hossz meghaladja a 
maximumot 




1061 


TCHPROBE 426: hossz minimum alatt 




1062 


TCHPROBE 430: atmero tul nagy 




1063 


TCHPROBE 430: atmero tul kicsi 




1064 


Nines meghatarozva meresi tengely 




1065 


Szerszam toresi turese tullepve 




1066 


Q247 a beirt ertek nem lehet 0 




1067 


Q247 nagyobb legyen, mint 5 




1068 


Nullapontlista? 




1069 


Q351 maras tipusa nem lehet 0 




1070 


Menetmelyseg tul nagy 




1071 


Elobb vegezze el a kalibralast 




1072 


Atlepte a turesmezo hatarat 




1073 


Mid-program start aktiv 




1074 


ORIENTAlAS nem engedelyezett 
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Hiba szama 


Szoveg 


\\JfO 


3DR0T nGm mGgGngGdGtt 


\\JfO 


oUKU 1 aKtivaiasa 


A C\'7~7 
\\Jff 


Adjon nriGg Ggy nGgativ nriGlysGgi GrtGkGt 


1 U/ o 


Q303 nGm dGfinialt nriGrGsi ciklusban 




SzGfszaintGngGly nGin GngGdGlyGZGtt 


A non 
1 UoU 


Szamitott GrtGk hibas 


A HQ 'I 


EllGntmondo nriGrGsi pontok 


A HQO 


MGgadott biztonsagi magassag hibas 


1 Uoo 


EllGntGtGS mGgmunk.tipus 


1 Uo4 


MGgmunkalasi cilus nGin iriGgGngGdGtt 


1 Uoo 


Sor I'rasvGdGtt 


1 UOD 


Rahagyas nagyobb, nriint a nriGlysGg 


A nQ7 


Nines pontszog nriGghatarozva 


1 Uoo 


EllGntGtGS adat 


1089 


Tilos a 0 horony pozicio 


1090 


A rriGgadott bGSzuras nGm iGhGt 0 



FN16: F-PRINT: Szoveg vagy a Q parameterek 
formazott kiadasa 

Az FN16 funkcio: F-PRINT funkcioval Q paramGtGrGk gs hibauzGnGtGk 
valaszthato formaban adhatok ki az intGrfGSZGn pi nyomtatasra. Ha az 
GrtGkGt a mGmoriaba mGnti gI vagy Ggy szamitogGpnGk adja ki, a TNC 
GimGnti az adatokat abba a fajiba, ahova az FN 1 6 utan mGghatarozta. 

A formatumozott szovGg gs Q paramGtGr kiadasahoz hozzon iGtrG a 
TNC szovGgszGrkGSztojGVGl Ggy fajlt. Adja mGg a kimGnGti formatumot 
GS Q paramGtGrGkGt GbbGn a fajiban. 

PGlda a kimGnGti forma moghatarozasara: 

"TEST RECORD IMPELLER CENTER OF GRAVITY"; 

"DATUM: %2d-%2d-%4d",NAP,H6NAP,EV4; 

"IDO: %2d:%2d:%2d",6RA,PERC,MASODPERC;" 

"MERT ERTEKEK SZAMA : = 1"; 

"XI = %9.3LF", Q31; 
"Yl = %9.3LF", Q32; 
"Zl = %9.3LF", Q33; 

66******************************************66, 
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Szovegfajl letrehozasakor a kovetkezo specialis karaktereket 
hasznaija: 



1 Specialis 
I karakter 


ViiHHIIHIHIIiHHIH 


" " Az idezojeiek kozotti szoveg kiadasra kerul. A 

szovegben egy % vezeti be a valtozokat. 


%9.3LF 


Hatarozza meg a Q parameter formatumat: 
osszesen 9 karakter (beleertve a tizedespontot 
is), amibol 3 a tizedes utan, Hossz, Kiegyenlito 
(tizedes szam) 


%S 


Szovegvaltozo beillesztese a szovegbe 


, Elvalasztojel a kimenetei formatum es a 
parameter kozott. 


; Mondatvege karakter. 


A kovetkezo funkciok segitsegevel plusz informacio helyezheto el a 
protokoll fajiban: 


IVOuSZO 


Funkcio ^ 


CALL_PATH 


Megadja annak az NO programnak az eleresi 
utvonalat, ahol az FN16 funkciot programozta 
Pelda" "Meresi oronram" %S" CALL PATH" 


M CLOSE 


Rp7ariri a7t a nrnnrannnt ahnva 37 FN1fi-tal frt 

LJK^£-Ci 1 J CI CA£-\. a LylW^IQIIIVyl, ClIIV^VCl O^- 1 1 N 1 LC4 1 III. 

Pelda: M_CLOSE; 


L_ENGLISH 


Angol kijelzes eseten kerul kiadasra 


L_GERMAN 


Nemet kijelzes eseten kerul kiadasra 


L_CZECH 


Cseh kijelzes eseten kerul kiadasra 


L_FRENCH 


Francia kijelzes eseten kerul kiadasra 


L_ITALIAN 


Olasz kijelzes eseten kerul kiadasra 


L_SPANISH 


Spanyol kijelzes eseten kerul kiadasra 


L_SWEDISH 


Sved kijelzes eseten kerul kiadasra 


L_DANISH 


Dan kijelzes eseten kerul kiadasra 


L_FINNISH 


Finn kijelzes eseten kerul kiadasra 


L_DUTCH 


Holland kijelzes eseten kerul kiadasra 


L_POLISH 


Lengyel kijelzes eseten kerul kiadasra 


L_HUNGARIA 


Magyar kijelzes eseten kerul kiadasra 


L_ALL 


Nyelvtol fuggetlen kiadas 


HOUR 


Az ora a real-time orabol 
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Kodszo 


Funkcio 


MIN 


A perc a real-time orabol 


SEC 


A masodperc a real-time orabol 


DAY 


A nap a real-time orabol 


MONTH 


A honap szammal a real-time orabol 


STR_MONTH 


A honap neve roviditve a real-time orabol 


YEAR2 


Az evszam utolso ket szamjegye a real-time 
orabol 


YEAR4 


Az evszam negy szamjeggyel a real-time orabol 



Egy alkatreszprogramban, programozzon FN16: F-PRINT-et, 
hogy aktivaija a kiadast: 

96 FN16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PR0T1J^B 

A TNC ekkor kiteszi a MJ1 TXT fajit az RS232 adatcsatornara: 
CALIBRAT. CHART IMPELLER CENTER GRAVITY 
DATUM: 27:11:2001 
IDO: 8:56:34 

MERT ERTEKEK SZAMA : = 1 

******************************************* 

XI = 149.360 
Yl = 25.509 
Zl = 37.000 

******************************************* 

Ha tobbszor hasznaija az FN 16-t az adott programban, 
akkor a TNC abba a faljba menti el az adatokat, amelyet 
az elso FN16 funkcioban megadott. Afajl addig nem kerul 
kiadasra, amig a program le nem futott, vagy nem nyomott 
NC STOP-ot vagy lezarja a fajIt M_CLOSE-al. 

Az FN16 mondatban adja meg a fajiformatumot es a 
naplofajit a kiterjeszteseikkel. 

Ha a log fajinak csak a nevet vagy csak az eleresi utjat 
adja meg, a TNC a log fajl abba a konyvtarba menti, 
amelyikben az NC program az FN16 funkciot elhelyezi. 

A leiro fajiban soronkent osszesen 32 Q parametert adhat 
ki. 
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FN 18: SYS-DATUM READ Rendszeradatok 
olvasasa 

Az Fn 1 8 funkcioval: SYS-DATUM READ a rendszeradatok olvashatok 
es elmenthetok egy Q parameterbe. A rendszeradatok egy 
csoportszam (ID szam) segitsegevel valaszthatok ki, majd a szamaval 
es indexevel. 



^ Csoport neve, ID szam 


i^VSzam 


Index 'HHIi' 




Program informacio, 10 


3 




Az aktiv ciklus szama 




103 


Q parameter szam 


NC ciklusokba tartozik; erdeklodesre, hogy a Q 
parameterek hogyan lettek megadva IDX alatt, 
reszletesen megallapithato az idetartozo CYCLE DEF- 
ben. 


Rendszer ugrascimek, 13 


1 


- 


Az M2/M30 alatt egy LABEL ugras tortent, az aktualis 
program vege = 0 ertek helyett: M2/M30 normal hatassal 
rendelkezik 




2 




Az a ci'mke, ahova a vezerlo ugrik FN14:HIBA eseten, NC- 
MEGSEM reakcioval, ahelyett, hogy egy hibaval 
in pn a ki'tan a a nrnnrainnt Ay FN 14 naranr^^hrin 

1 1 1 O^Cl fx 1 LCI 1 Id C4 kJI 1 C4 1 1 1 w L > #\^ 1 INI ^ Ly C4 1 C4 1 1 k^Cl 1 1 

programozott hibaszam az ID992 NR14 alatt olvashato. 
Ertek = 0: FN14-nek normalis hatasa van. 




3 


- 


LABEL ugrott a belso szerver hibaja soran (SQL, PLC, 

L/roj, dl lc:;iyc:;LL liuyy tJyy IllUd d piUyidlllUl 1 1 Ic^ybZdivlLULLd 

volna. 

Ertek = 0: Szerver hibanak normalis hatasa van. 


Gepallapot, 20 


1 


- 


Aktiv szerszam szama 




2 


- 


Elokeszitendo szerszam szama 




3 


- 


Aktiv szerszam szama 

n— V -1 — V O — 7 C — 1 1 7— \/ Q— \A/ 

U— A, 1— Y, Z—Z., D— U, /—V, o— VV 




4 




Pogramozott foorso fordulatszam 




£7 
0 




Akti'v foorso allapot: -1=nem meghatarozott, 0=M3 akti'v, 
1=M4 aktiv, 2=M3 utani M5, 3=M4 utani M5 




8 


- 


Hutes allapot: 0=ki, 1=be 




9 


- 


Akti'v elotolas 




10 


- 


Elokeszi'tett szerszam indexe 




11 




Aktiv szerszam indexe 


Csatorna adat, 25 


1 




Csatorna szam 


Ciklus parameterek, 30 


1 




Az aktiv ciklus biztonsagi magassaga 




2 




Az aktiv ciklus furasi / marasi melysege 




3 




Az aktiv ciklus fogasmelysege 
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Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentes 





4 




Az akti'v ciklus fogasvetelkori elotolasa 




5 




Zsebmarasi ciklusban az elso oldal hossza 




6 




Zsebmarasi ciklusban a masodik oldal hossza 




7 




Horonymarasi ciklusban az elso oldal hossza 




8 




Horonymarasi ciklusban a masodik oldal hossza 




9 




Korzseb ciklus sugara 




10 




Az aktfv ciklus marasi elotolasa 




11 




Az aktfv ciklus forgasiranya 




12 




Az aktfv ciklusban alkalmazott varakozasi ido 




13 




Menetemelkedes a 17 es 18 ciklusokban 




14 




Az aktfv ciklus marasi rahagyasa 




15 




Az aktfv ciklusban alkalmazott nagyolasi iranyszog. 




15 




Az aktfv ciklusban alkalmazott nagyolasi iranyszog. 




21 




Tapintoszog 




22 


- 


Tapinto utvonal 




23 




Tapinto elotolas 


Oroklodo allapot, 35 


1 




Meretezes: 

0 = abszolut (G90) 

1 = novekmenyes (G91) 


SQL tablazatok adatai, 40 


1 




Az utolso SQL parancs eredmenykodja 


SzerszaiTitablazat adatai, 50 


1 


Sze rsza m sza in 


Szerszam hossz 




2 


SzGrszamszann 


Szerszamsugar 




3 


Sze rsza m szam 


Lekerekftesi sugar R2 




4 


Sze rsza m szam 


Szerszamhossz rahagyasa DL-ben 




5 


Szerszamszam 


Szerszamsugar rahagyasa DR-ben 




6 


Szerszamszam 


Szerszamsugar rahagyasa DR2-ben 




7 


Szerszamszam 


Tiltott szerszam (0 vagy 1 ) 




8 


Szerszamszam 


Testverszerszam sza ma 




9 


Szerszamszam 


Max. eltartam TIME1 




10 


Szerszamszam 


Max. eltartam TIME2 
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^Csoport neve, ID szam 


Szam 


Index 


Jelentes 




11 


Szerszamszam 


Aktualis eltartam CUR. Ido 




12 


Szerszamszam 


PLC status 




13 


Szerszamszam 


Max szerszamhossz LCUTS 




14 


Szerszamszam 


Max lesullyedesi szog SZOG 




15 


Szerszamszam 


TT: Fogak szama CUT 




16 


Szerszamszam 


TT: Kopasi tures hossza LTOL 




17 


Szerszamszam 


TT: Kopasi tures sugara RTOL 




18 


Szerszamszam 


TT: Forgasirany DIRECT (0=pozitiv/-1=negativ) 




19 


Szerszamszam 


TT: Sugarkorrekcio R-OFFS 




20 


Szerszamszam 


TT: Hosszkorrekcio L-OFFS 




21 


Szerszamszam 


TT: Toresi tures hossza LBREAK 




22 


Szerszamszam 


TT: Toresi tures sugarban RBREAK 




23 


Szerszamszam 


PLC ertek 




24 


Szerszamszam 


Kozeppont elterese a fotengelytol CAL-0F1 




25 


Szerszamszam 


Tapinto kozeppont elterese a mellektengelytol CAL-0F2 




26 


Szerszamszam 


Foorso szoge kalibralashoz CALL-ANG 




27 


Szerszamszam 


Szerszamtipus a zseb-tablazathoz 




28 


Szerszamszam 


Maximum NMAX sebesseg 


Szerszamtablazat adatai, 51 


1 


Pocket szam 


Szerszam szama 




2 


Pocket szam 


Specialis szerszam: 0=nem, 1=igen 




3 


Pocket szam 


Fixzseb: 0=nem, 1=igen 




4 


Pocket szam 


Zseb zarva: 0=nem, 1=igen 




5 


Pocket szam 


PLC status 


Szerszam szam a a 
zsebtablazatban, 52 


1 


Szerszamszam 


Pocket szam 




2 


Szerszamszam 


Szerszammagazin-szam 


Kozvetlenul a TOOL CALL utan 
programozott ertek, 60 


1 


- 


Szerszamszam T 




2 




Aktiv szerszam szama 
0=X6=U 
1 = Y7= V 
2 = Z8 = W 
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Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentes 





3 




Foorso fordulatszam S 




4 


- 


Szerszamhossz rahagyasa DL-ben 




5 


- 


Szerszamsugar rahagyasa DR-ben 




6 


- 


Automatikus TOOL CALL 
0 = igen, 1 = nem 




7 




Szerszamsugar rahagyasa DR2-ben 




8 


- 


Szerszam-index 




9 


- 


Aktiv elotolas 


Kozvetlenul a TOOL DEF utan 
programozott GrtGk, 61 


1 


- 


Szerszamszam T 




2 




Hosszusag 




3 


- 


Sugar 




4 




Index 




5 




TOOL DEF-ben programozott szerszamadat 
1 = igen, 0 = nem 


Aktiv szerszamkorrekcio, 200 


1 


1 = rahagyas nelkul 

2 = rahagyassal 

3 = rahagyassal es 
rahagyassal a 
TOOL CALL-bol 


Aktiv sugar 




2 


1 = rahagyas nelkul 

2 = rahagyassal 

3 = rahagyassal es 
rahagyassal a 
TOOL CALL-bol 


Aktiv hossz 




3 


1 = rahagyas nelkul 

2 = rahagyassal 

3 = rahagyassal es 
rahagyassal a 
TOOL CALL-bol 


Lekereki'tesi sugar R2 


Akti'v transzformaciok, 210 


1 




Forgatas KEZI uzemmodban 




2 




Programozott elforgatas a 10 ciklussal 




3 




Aktiv tukrozott tengely 



0: tukrozes nem aktiv 



+1 : X tengely tukrozve 
+2: Y tengely tukrozve 
+4: Z tengely tukrozve 
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^Csoport neve, ID szam 


Szam 


Index 


Jelentes 


+64" U tpnapiv tukro7VP 


+128" V tpnapiv tukrozvp 


+256: W tengely tukrozve 


Kombinacio = az egyes tengelyek osszevonasa 




4 


1 


X-tpnnplvhpli akti'v nanvfta^^i faktnr 




4 


2 


Y-tpnnplvhpli akti'v nanvfta^^i faktnr 

1 \,\^ \ 1 vj w 1 y vjsi^ II drVLiv iici^yi lcioi I C4 rvLW i 




4 


3 


7-tpnnpl\/hpli aktfv nan\/fta<^i faktnr 




4 


7 


U-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor 




4 


8 


V-tengelybeli aktiv nagyitasi faktor 




4 


9 


W-tengelybeli aktfv nagyftasi faktor 




5 


1 


3DR0T A-tengely 




5 


2 


3DR0T B-tengely 




5 


3 


3DR0T C-tengely 




6 




Dontott megmunkalasi sfk aktfv/nem aktfv (-1/0) 
Programfutas uzemmodban 




7 


- 


Dontott megmunkalasi sfk aktfv/nem aktfv (-1/0) Kezi 
U7pmmnrlhrin 

LJ^wl 1 II 1 Iw^Mlkydl 1 


Aktfv nullaoont eltolas 220 


2 


1 


X tpnnpiv 






2 


Y tpnapiv 

1 L^i 1^ ^1 y 






3 


Z tpnapiv 






4 


A tpnapiv 






5 


R tpnapiv 

1—/ L^i i^^i y 






6 


C tengely 






7 


U tengely 






8 


5. tengely 






9 


W tengely 


Munkater, 230 


2 


1 -9 


Negatfv szoftver vegallas 1 ..9 tengely 




3 


1 -9 


Pozitfv szoftver vegallas 1 ..9 tengely 




5 




Szoftver vegallaskapcsolo ki vagy be: 
0 = be, 1 = ki 
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1 



"Csoport neve, ID szanT 



Szam Index 



Jelentes 



Celpozicio a REF rendszerben, 
240 


1 


1 


X tengely 






2 


Y tGngely 






3 


Z tGngely 






4 


A tGngely 






5 


B tGngely 






6 


C tengely 






7 


U tengely 






8 


5. tengely 






9 


W tengely 


Aktualis pozicio az aktualis 
koordinatarendszerbGn, 270 


1 


1 


X tengely 






2 


Y tengely 






3 


Z tengely 






4 


A tengely 






5 


B tengely 






6 


C tengely 






7 


U tengely 






8 


5. tengely 






9 


W tengely 


TS eltapinto, 350 


50 


1 


Tapinto tfpus 






2 


Sor a tapinto tablazatban 




51 




Effektfv hossz 




52 


1 


Effektfv sti'lusgomb sugar 






2 


Lekerekftesi sugar 




53 


1 


A ref. tengely elterese a kozepponttol 






2 


Kozeppont elterese a masodik tengelytol 




54 




Foorso orientacio szoge fokban (kozep elterese) 




55 


1 


Gyorsjarat 






2 


Tapinto elotolas 



> 

00 



HEIDENHAIN TNC 320 



355 



1 



Csoport neve, ID szam Szam Index Jelentes 





56 


1 


Maximum meresi ut 






2 


Biztonsagi tavolsag 




57 


1 


Orientalt foorso stop lehetseges 
0 = nem, 1 = igen 


Referenciapont a tapintociklusbol, 
360 


1 


1 -9 

(X, Y, Z, A, B, C, U, 
V, W) 


Kezi tapintociklus utolso referenciapontja, vagy 
hosszkorrekcio nelkuli Ciklus utolso tapintasi pontja, de 
sugarkorrekcioval (munkadarab koordinatarendszer) 




2 


1 -9 

(X, Y, Z, A, B, C, U, 
V, W) 


Kezi tapintociklus utolso nullapontja, vagy Ciklus 0 utolso 
tapintasi pontja hosszkorrekcio vagy sugarkorrekcio nelkul 
(gepi koordinatarendszer) 




3 


1 -9 

(X, Y, Z, A, B, C, U, 
V, W) 


Tapintociklus 0 es 1 mereseinek eredmenye, tapinto 
sugar- es hosszkorrekcio nelkul 




4 


1 -9 

(X, Y, Z, A, B, C, U, 
V, W) 


Kezi tapintociklus utolso referenciapontja, vagy 
hosszkorrekcio nelkuli Ciklus 0 utolso tapintasi pontja, de 
sugarkorrekcioval (munkadarab koordinatarendszer) 




10 




Foorso orientacio 


Az aktiv nullapont tabia adatai az 
aktiv koordinatarendszerben, 500 


Sor 


Oszlop 


Ertekek olvasasa 


Aktualis szerszam adatainak 
olvasasa, 950 


1 


- 


Szerszam hossza L 




2 




Szerszamsugar R 




3 




Lekereki'tesi sugar R2 




4 




Szerszamhossz rahagyasa DL-ben 




5 


- 


Szerszamsugar rahagyasa DR-ben 




6 


- 


Szerszamsugar rahagyasa DR2-ben 




7 


- 


Zarolt szerszam TL: 
0 = szabad, 1 = zarolt 




8 




Testverszerszam szama RT 




9 




Max. eltartam TIME1 




10 




Max. eltartam TIME2 




11 




Aktualis eltartam CUR. Ido 




12 




PLC status 




13 




Max szerszamhossz LCUTS 




14 




Max lesullyedesi szog SZOG 
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Csoport neve, ID szam 



Szam Index 



Jelentes 





15 


TT: Fogak szama CUT 




16 


TT: Kopasi tures hossza LTOL 




17 


TT: Kopasi tures sugara RTOL 




18 


TT: Forqas iranya DIRECT 
0 = pozitiv, -1 = negativ 




19 


TT: Sugarkorrekcio R-OFFS 
R = 99999.9999 




20 


TT: Hosszkorrekcio L-OFFS 




21 


TT: Toresi tures hossza LBREAK 




22 


TT: Toresi tures sugarban RBREAK 




23 


PLC ertek 




24 


Szerszamtipus TYPE 

0 = vago szerszam, 21 = tapinto 




34 


Felemeles ki 


Tapinto ciklusok, 990 


1 


Megkozelitesi mod: 

0 = altalanos mukodes 

1 = tenyleges sugar, biztonsagi tavolsag nulla 




2 


0 = tapintofigyeles ki 

1 = tapintofigyeles be 


Vegrehajtasi allapot, 992 


10 


Mid-program start aktiv 
1 = igen, 0 = nem 




11 


Keresesi fazis 




14 


Az utolso FN 14 hiba szama 




16 


Valos vegrehajtas aktiv 

1 = vegrehajtas , 2 = szimulacio 



Pelda: A Z tengelyre vonatkozatatott aktiv nagyitasi faktor a Q25- 
be kerul. 



55 FN18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX31 
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FN19: PLC: Adatatadas a PLC-nek 



Az FN 19 funkcio: a PLC-nek adhatunk at ket szamot vagy 
Q parametert. 

Novekmenyek es egysegek: 0.1 |jnn vagy 0.0001° 

Pelda: 10 szamertek (ami 1pm vagy 0,001 °-otjelent) atadasa a 
PLC-nek. 

I 56 rN19: PLC=+10/+Q3 
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10 Programozas: Q Parameterek 



FN20: WAIT FOR: Varakozas, NC es PLC 
szinkronizalasra 



Ezt a funkciot csak a gepepito engedelyevel lehet 
hasznalni. 

Az FN 20 funkcioval: WAIT FOR funkcioval programfutas alatt az NC 
es PLC szinkronizalhato. Az NC addig blokkoija a megmunkalast, 
amig az FN 20 mondatba irt feltetel nem teljesul. Az FN 10-zel TNC a 
kovetkezo PLC operandusokat tudja megvizsgalni: 



PLC 

operandus 


Rovidites 


Cimtartomany 


Merker 


M 


0 - 4999 


Bevitel 


1 


O-tol 31 -ig, 128-t6l 152-ig 

D4-tOI TzD-ig (GISO rL 4Un bj 

192-t6l 254-ig (masodik 
PL 401 B) 


Kimenet 


0 


0-30 

32-t6l 62-ig (elso PL 401 B) 
64-t6l 94-ig (masodik PL 401 
B) 


Szamlalo 


C 


48-79 


Idomero 


T 


0-95 


BYTE 


B 


0 - 4095 


Szavak 


W 


0 - 2047 


Duplaszo 


D 


2048 - 4095 



A TNC 320 HEIDENHAIN vezerlo egy kiterjesztett interfesszel van 
ellatva, a PLC es az NC kozotti kapcsolat biztositasa erdekeben. Ez 
egy uj, szimbolikus Alkalmazott Programozo Interfesz (API). Az elozo, 
ehhez hasonio PLC-NC interfesz szinten rendelkezesre all es 
hasznalhato, ha szukseges. A gepgyartotol fugg, hogy az uj vagy a 
regi TNC API kerul alkalmazasra. Adja meg a szimbolikus operandus 
nevet szovegkent, hogy megvarja a szimbolikus operandus 
meghatarozott allapotat. 
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Az FN 20 mondatban a kovetkezo felteteiek hasznalhatok: 



I Feltetel 


Rovidites 


1 


EgyGnIo 






KisGbb mint 


< 




Nagyobb mint 


> 




Kisebb, vagy egyenio 


<= 




Nagyobb, vagy 
egyenio 


>= 





Pelda: Addig all a programfutas, amig a PLC nem allitja 1-re az 
M4095 erteket. 



I 32 rN20: WAIT FOR M4095==l 



Pelda: Addig all a programfutas, amig a PLC nem allitja 1-re a 
szimbolikus operandus erteket. 

[32 rN20: APISPIN[0].NN_SPICONTROLINPOS==l] 
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FN29: PLC: Adatatadas a PLC-nek 

Az FN 29 funkcio: a PLC-nek adhatunk at nyolc szamot vagy 
Q parametert. 

Novekmenyek es egysegek: 0.1 |jnn vagy 0.0001° 

Pelda: 10 szamertek (ami 1|jnn vagy 0,001 °-otjelent) atadasa a PLC- 
nek. 



56 FN29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+l/+Q5/+Q2/+15 
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FN37:EXPORT 



Szuksege lesz az FN 37-re: EXPORT funkcio, ha letre kivanja hozni a 
sajat ciklusait es integraini akarja oket a TNC-be. A 0 - 99 kozotti Q 
parameterek csak lokalisan ervenyesek. Ez azt jelenti, hogy a Q 
parameterek csak abban a programban ervenyesek, amelyikben 
meghatarozasra kerultek. FN37-tel: EXPORT funkcio, amivel 
exportalhatja a lokalisan ervenyes Q parametereket egy masik (hivo) 
programba. 

Pelda: A lokalis Q parameter Q25 exportalva 
( 56 rN37: EXPORT Q25< 



Pelda: A lokalis Q parameterek Q25-t6l Q30-ig exportalva 
L^6JTO7: EXPORT Q25 - Q30 



A TNG exportaija azt az erteket, amivel a parameter 
rendelkezett az EXPORT parancs kiadasanak 
pillanataban. 

A parameter csak a jelenleg meghivo programba 
exportalhato. 
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1 0.9 Eleresi tablazatok SQL 75 

o 

Bevezetes O 



parancsokkal 



A tablazatok elerese a TNC-ben az SQL tranzakcio parancsaival lettek 2 
programozva. Egy tranzakcio szamos SQL parancsot tartalmaz, ami ^ 
garantaija a tablazat beirasok rendes vegrehajtasat. o 



[V] A tablazatok a gepgyarto altal lettek beallitva. A nevek es 
HZ]" megjelolesek, amikre mint parameterekre van szuksege 



o 



az SQL parancsoknak, szinten meg lettek hatarozva. 

A kovetkezo teteiek alkalmazhatok: 5 

(0 

■ Tablazat: Egy tablazat x oszlopot es y sort tartalmaz. Faljkent van 1^ 
elmentve a TNC Fajikezelojeben, es eleresi cime az ut es a fajl neve ^(0 
(=tablazat neve). A cimzeshez szinonimakat is hasznalhat, mint 
alternativ eleresi utat es fajinevet. 

- Oszlopok: Az oszlopok szama es neve a tablazat konfiguralasakor 
hatarozhato meg. Nehany SQL parancsban az oszlop neve '7Z 
cimezesre hasznalhato. sQ) 

Sorok: A sorok szama valtozo. Uj sorok beszurasa lehetseges. ^ir 

Nincsenek sorszamok vagy egyeb megjelolesek. Bar, sorokat az _ 

oszlop tartalma alapjan is kivalaszthat. Sorokat csak a LU 

tablazatszerkesztoben torolhet, NC programmal nem. ^ 

■ Cellak: Egy oszlop resze egy sorban. ^ 

■ Tablazat beirasok: Egy cella tartalma. ^ 

■ Eredmeny beallitas: Tranzakcio soran, a kivalasztott oszlopok es 
sorok kezelese az eredmeny beallitasban tortenik. Az eredmeny 
beallitast, mint a kozbenso memoria egy tipusat tekintheti meg, ami 
ideiglesen a kivalasztott oszlopok es sorok bealh'tasainak felel meg. 

Szinonima: Itt adhat tablazatnevet, az eleresi ut es a fajinev helyett. 
A szinonimakat a gepgyarto hatarozza meg a konfiguracios 
adatokban. 
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^ Egy tranzakcio 
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Altalaban, egy tranzakcio a kovetkezo muveleteket tartalmazza: 

- Cimtablazat (fajl), valassza ki a sorokat es kuldje oket az eredmeny 
beallitasba. 

- Sorok kiolvasasa az eredmeny beallitasbol, sorok csereje vagy uj 
sorok beszurasa: 

- Tranzakcio befejezese: Ha cserek/beszurasok tortentek, akkor a 
sorok az eredmeny beallitasbol a tablazatba kerulnek (fajl). 

Mas muveletek szinten szuksegesek, igy a tablazatba valo beiras egy 
NC programban szerkesztheto, es hogy meggyozodjon arrol, hogy 
ugyanekkor mas csere nem tortent ugyanezen tablazat sorainak 
masolataiban. Ezek az eredmenyek a kovetkezo tranzakcio 
sorrendben: 

1 Minden szerkesztendo oszlop egy Q parameterrel rendelkezik. 
A Q parameter egy oszlophoz van rendelve - ez "kotott" (SQL 
BIND...) 

2 Cimtablazat (fajl), valassza ki a sorokat es kuldje oket az eredmeny 
beallitasba. Atovabbiakban hatarozza meg, mely oszlopokat kuldi 
az eredmeny beallitasba (SQL SELECT...). 

A kivalasztott sorokat lezarhatja. Ezutan mas eljaras is olvashatja 
ezeket a sorokat, de a tablazatbei'ras nem engedelyezett. Mindig 
zarja le a kivasztott sorokat, amikor valtoztatasokat keszul 
vegrehajtani (SQL SELECT ... FOR UPDATE). 

3 Sorok kiolvasasa az eredmeny beallitasbol, sorok csereje vagy uj 
sorok beszurasa: 

- Az eredmeny beallitas egy soranak atvitele az NC program Q 
parametereibe (SQL FETCH...). 

- Keszi'tse elo a valtoztatasokat a Q parameterekben es vigyen at 
egy sort az eredmeny beallitasbol (SQL UPDATE...). 

- Keszi'tse elo az uj tablazatsort a Q parameterekben es vigye az 
eredmeny beallitasba, mint uj sort (SQL INSERT...). 

4 Tranzakcio befejezese: 

- Ha cserek/beszurasok tortentek, akkor az adat az eredmeny 
beallitasbol a tablazatba kerul (fajl). Az adat most mar a fajiban van 
elmentve. Barmely lezarast, ha visszavonja, es az eredmeny 
beallitas elengedesre kerul (SQL COMMIT...). 

- Ha a tablazatbeirasok nem lettek kicserelve vagy beszurva (csak 
olvasas hozzaferes), barmilyen lezaras vissza lett vonva es az 
eredmeny beallitas el lett engedve (SQL ROLLBACK... 
WITHOUT INDEX). 

Tobb tranzakcio is szerkesztheto egyidoben. 



Tabelle 
"ABC" 


SQL Select 
SQL Commit 


Result- 
set 


SQL Fetch 
SQL Update 


%1234 


SQL Rollback 


SQL Insert 



Dateiver- 
waltung 



SQL-Server 



NC-Pro- 
gramm 



Le kell zarnia a tranzakciot, meg akkor is, ha az pusztan 
olvasasi hozzaferesttartalmaz. Csakezgarantaija, hogy a 
cserek/beszurasok nem vesznek el, hogy a lezarasok 
visszavonasra kerulnek, es az eredmeny beallitasok el 
lesznek engedve. 
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Eredmeny beallitas 

A kivalasztott sorok az erdmeny beallitason belul novekvo 
szamsorrendben vannak, O-tol kezdve. Ez a szamozas vonatkoztatva 
van, mint egy index. Az index alkalmazhato az iras es olvasas 
hozzaferesekhez, ami megengedi, hogy az eredmeny beallitas egy 
sorat specialisan megcimezze. 

Ez gyakran elonyos az eredmeny beallitas sorainak rendezesehez. 
Ezt a tablazat oszlopanak meghatarozasaval teheti meg, ami 
tartalmazza a rendezesi kriteriumot. Valassza ki a novekvo vagy 
csokkeno rendezest is (SQL SELECT ... ORDER BY ...). 

A kivalasztott sorok, amik az eredmeny bealh'tasba lettek kuldve, a 
HANDLE-el vannak ci'mezve. Minden ezutani SQL parancs a handle- 
t hasznaija a kivalasztott oszlopok es sorok beallitasanak 
hivatkozasara. 

Tranzakcio befejezesevel, a handle el van engedve (SQL COMMIT... 
or SQL ROLLBACK...). Ezutan tovabb mar nem ervenyes. 

Egyidoben egynel tobb eredmeny bealh'tast is szerkeszthet. Az SQL 
szerver egy uj handle-t jelol ki minden "Kivalaszt" parancsra. 

"Kotott" Q parameterek az oszlopokhoz 

Az NC programnak nines kozvetlen elerese a tablazatbeirasokhoz az 
eredmeny bealh'tasban. Az adatot Q parameterekben kell atkuldeni. A 
masik iranyban, az adat eloszor Q parameterekben kerul 
elokeszitesre, es ezutan lehet atkuldeni az eredmenytablazatba. 

Meghatarozasa SQL BIND ...-del, amely tablazat oszlopait melyik 
Q parameterek jelentik. A Q parameterek kotottek (hozzarendeltek) az 
oszlopokhoz. Oszlopok, amik nem kotottek a Q parameterekhez, azok 
nem tartoznak az I'ras/olvasas eljarasokba. 

Ha egy uj tablazatsor lett letrehozva az SQL INSERT...-tel, akkor az 
oszlopok nem kotottek a Q parameterekhez, amelyek az 
alapertekekkel vannak kitoltve. 




%1234 
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^ SQL parancsok pogramozasa 
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SQL parancsok programozasa a Programozas es szerkesztes 
uzemmodban: 

Hivja elo az SQL funkciokat az SQL funkciogomb 
megnyomasaval. 



Valasszon SQL parancsot funkciogombon keresztui 
(lasd attekintes), vagy nyomja meg az SQL 
VEGREHAJT funkciogombot es programozza az 
SQL parancsot. 



Funkciogombok attekintese 



O ' Funkcio' 



Funkciogomb 



SQL VEGREHAJTAS 

Programozzon "Vegrehajt" parancsot. 



5QL EXECUTE; 



SQL BIND 

"Bind"-eljen egy Q parametert egy tablazat 
oszlophoz. 



SQL BIND 



SQL FETCH 

Olvassa a tablazatsorokat az eredmeny 
beallitasbol, es mentse el oket Q parameterekben. 



SQL UPDATE 



SQL INSERT 



SQL UPDATE 

Mentse az adatot a Q parameterekbol egy letezo 
tablazatsorba az eredmeny bealh'tasban. 

SQL INSERT 

Mentse az adatot a Q parameterekbol egy uj 
tablazatsorba az eredmeny beallitasban. 



SQL COMMIT 

Kuldje a tablazatsorokat az eredmeny beallitasbol 
a tablazatba es fejezze be a tranzakciot. 

SQL ROLLBACK 

ROLLBfiCK 

^ Ha az INDEX nines programozva: Elvet minden ^ 
cseret/beszurast es befejezi a tranzakciot. 

■ Ha az INDEX programozott: Az indexelt sor az 
eredmeny belh'tasban marad. Minden mas sor 
kitorlodik az eredmeny beallitasbol. A tranzakcio 
nines befejezve. 
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SQL BIND 

Az SQL BIND egy Q parametert bindel egy tablazatoszlophoz. A 
"Fetch", "Update" es "Insert" SQL parancsok kiertekelik ezt a binding- 
et (felsorolast) az eredmeny beallitas es az NC program kozotti 
adatatvitel alatt. 

Egy SQL BIND parancs tablazat- vagy oszlopnev nelkul ervenyteleniti 
a bindinget. A binding legtovabb az NC program vagy alprogram 
vegeig marad ervenyben. 

r-^io Akarhany binding-et programozhat. Olvasas es iras 

eljarasok csak azokat az oszlopokat veszik szamitasba, 
amik a "Kivalaszt" parancsban meg lettek adva. 

■ Az SQL BIND...-et a "Fetch", az "Update" vagy az 
"Insert" parancsok programozasa elott kell 
programozni. "Select" parancsot lehet a "Bind" parancs 
eloprogramozasa nelkul is programozni. 

■ Ha a "Select" parancsba olyan oszlopokat vont be, 
amelyek nem tartalmaznak binding programozast, egy 
hibauzenet jelenik meg az iras/olvasas eljaras soran 
(programmegszakitas). 



SQL BIND 



Parameter-szam az eredmenyhez: Q parameter, ami 
kotott (hozzarendelt) a tablazat oszlophoz. 

Adatbazis: Oszlop neve: Adja meg a tablazat es az 
oszlop nevet periodussal elvalasztva. 
Tablazat neve: A tablazat szinonima, vagy eleresi ut 
es fajl neve. A szinonima kozvetlenul, mig az eleresi 
es fajinev egyszeru idezojelekben lett megadva. 
Oszlopkijeloles: A tablazat oszlopanak kijelolese, 
ahogy a konfiguracios adatban lett megadva. 



Pelda: Bind-eljen egy Q parametert egy tablazat 
oszlophoz 



11 SQL BIND Q881 


"TAB_ 


EXAMPLE.MEAS_ 


NO" 


12 SQL BIND Q882 


"TAB 


EXAMPLE.MEAS 


_X" 


13 SQL BIND Q883 


"TAB_ 


_EXAMPLE.MEAS_ 


Y" 


14 SQL BIND Q884 


"TAB 


EXAMPLE.MEAS 


Z" 



Pelda: Binding visszavonasa 

91 SQL BIND Q881 

92 SQL BIND Q882 

93 SQL BIND Q883 

94 SQL BIND Q884 
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Az SQL SELECT kivalasztja a tablazatsorokat es atkuldi oket az 
eredmeny bealh'tasba. 

Az SQL szerver soronkent helyezi be az adatokat az eredmeny 
beallitasba. A sorok novekvo szamsorrendben vannak, O-tol kezdve. 
Ez a szam, amit INDEX-NEK hivnak, a "Fetch" es "Update" SQL 
parancsban hasznalhato. 

Adja meg a kivalasztas feltetelet az SQL SELECT...WHERE... 
opcioban. Ezzel korlatozhatja az atkuldendo sorok szamat. Ha nem 
hasznaija ezt az opciot, akkor valamennyi sor betoltodik a tablazatba. 

Adja meg a rendezes feltetelet az SQL SELECT...ORDER BY... 
opcioban. Adja meg az oszlop kijelolest es a kulcsszot a novekvo/ 
csokkeno rendezeshez. Ha nem hasznaija ezt az opciot, akkor a sorok 
veletlenszeruen toltodnek be. 

Zarja ki a kivalasztott sorokat mas alkalmazasoktol az SQL 
SELECT...FOR UPDATE opcioval. Mas alkalmazasok folytathatjak 
ezen sorok olvasasat, de nem valtoztathatnak rajtuk. Erosen 
javasoljuk ennek az opcionak a hasznalatat, ha valtoztatasokat vegez 
a tablazatbeirasokban. 

Ores eredmeny beallitas: Ha a sorok nem felelnek meg a kivalasztasi 
feltetelnek, az SQL szerver visszallit egy ervenyes handle-t, de nem 
enged tablazatbeirast. 



Pelda: Valassza ki az osszes tablazatsort 

|ll SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MEAS_NO" ^ 
12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X" | 
^13 SQL BIND Q883 "TAB EXAMPLE. ME AS Y " ^ 
^4 S QL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_ 



20 SQL Q5 "SELECT 

MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM 
TAB EXAMPLE" 



1 



Pelda: Tablazatsorok kozotti valasztas a WHERE 
opcioval 



20 SQL Q5 "SELECT 

MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM 
TAB EXAMPLE WHERE MEAS NO<20" 



1 



Pelda: Tablazatsorok kozotti valasztas a WHERE 
opcioval es Q parameterekkel 



120 SQL Q5 "SELECT 
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM 
TAB EXAMPLE WHERE MEAS_N0==:'Q11'" 



1 



Pelda: Tablazat neve eleresi uttal es fajinevvel 
meghatarozva 



[20 SQL Q5 "SELECT 

MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM 
I 'V:\TABLE\TAB_EXAMPLE' WHERE 
lEAS NO<20" 
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Parameter-szam az eredmenyhez: Q parameter a 
handle-hoz. Az SQL szerver visszaallitja az oszlopok 
es sorok csoportjanak handle-jet az aktualisan 
kivalasztott paranccsal. 

Hiba eseten (kivalasztas nem kivitelezheto), az SQL 

szerver visszaallitja az 1. kodot. 

Kod 0 egy ervenytelen handle-t azonosit. 

Adatbank: SQL parancs-szovegek: a kovetkezo 
elemekkel: 

KIVALASZTAS (kulcsszo): az SQL parancs neve 

Az atkuldendo tablazat oszlopainak neve. Valassza el 
a neveket egy vesszovel (lasd a peldakban). A 
Q parametereket az itt megadott valamennyi 
oszlophoz kotni kell. 

FROM tablazat neve: Tablazat neve: A tablazat 
szinonima, vagy eleresi ut es fajl neve. A szinonima 
kozvetlenul, mig az eleresi ut es fajinev egyszeru 
idezojelekben lett megadva (lasd a peldakban). 

Opcionalis: 

WHERE valasztasi kriterium: A valaszto feltetel 
tartalmazza az oszlop nevet, kondiciojat (lasd 
tablazat) es a komparatort. Linkelje a kivalaszto 
feltetelt a logikai AND vagy Or-ral. 
A komparatort programozza kozvetlenul, vagy egy 
Q parameterrel. Egy Q parameter kettosponttal 
kezdodik es egyszeru idezojeiek kozott van (lasd a 
peldaban). 

Opcionalis: 

ORDER BY oszlopnev ASC novekvo sorrendbe 
rendezeshez - vagy 

ORDER BY oszlopnev DESC csokkeno sorrendbe 
rendezeshez. 

Ha sem ASC sem DESC nines programozva, akkoraz 
alapertelmezett beallitas a novekvo sorrend. 
A kivalsztott sorok sorrendjet a jelzett oszlop 
hatarozza meg. 

Opcionalis: 

FOR UPDATE (kulcsszo): A kivalasztott sorok mas 
eljarasok elol irasvedettek. 
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Mpm Pdvpnln 


!= 
<> 


Kisebb mint 


< 


Kisebb, vagy egyenio 


<= 


Nagyobb mint 


> 


Nagyobb, vagy egyenio 


>= 


Tobb kondicio osszekotese: 


Logikai AND 


AND 


Logikai OR 


VAGY 
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SQL FETCH 

Az SQL FETCH olvassa az INDEX-el cimzett sort az eredmeny 
bealh'tasbol, es a tablazatbeirasokat a kotott (hozzarendelt) Q 
parameterekbe teszi. Az eredmeny bealh'tas HANDLE van cimezve. 

Az SQL FETCH a "Select" parancsban megadott valamennyi oszlopot 
szamitasba veszi. 



SQL FETCH 



Parameter-szam az eredmenyhez: Q parameter, 
amiben az SQL szerver az eredmenyt jelenti: 
0: Nem lepettfel hiba. 

1 : Hiba lepett fel (inkorrekt handle vagy az index tul 
hosszu) 

Adatbank: SQL ID hozzaferes: Q parameter handle-lel 
az eredmeny beallitas azonositasahoz (lasd SQL 
KIVALASZTAS-nal is). 

Adatbank: Index SQL eredmenyhez: Sor szama az 
eredmeny beallitasban. A sor tablazat beirasai 
olvasottak es at lettek kuldve a kotott parameterekbe. 
Ha nem ad meg egy indexet, akkor az elso sor kerul 
olvasasra (n=0). 

Vagy adja meg a sor szamat kozvetlenul, vagy 
programozza a Q parametert az index 
tartalmazasaval. 



Pelda: A sor szama Q parameterre valtva 

11 SQL BIND Q881 "TAB EX AMPLE. ME AS_NO^ 

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X" 

13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y" 

14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z" 



20 SQL Q5 "SELECT 

MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM 
TAB EXAMPLE" 



30 SQL FETCH Ql HANDLE Q5 INDEX+Q2 
Pelda: Sor szama kozvetlenul programozva 

30 SQL FETCH Ql HANDLE Q5 INDEXl 
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■Jo SQL UPDATE 
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SQL UPDOTE, 



Az SQL UPDATE a Q parameterekben elokeszitett adatokat viszi at az 
eredmeny bealh'tas soraba, INDEX-szel megcimezve. Az eredmeny 
beallitasban letezo sor felulirasra kerult. 

Az SQL UPDATE a "Select" parancsban megadott valamennyi 
oszlopot szamitasba veszi. 

Parameter-szam az eredmenyhez: Q parameter, 
amiben az SQL szerver az eredmenyt jelenti: 
0: Nem lepett fel hiba. 

1: Hiba lepett fel (inkorrekt handle, tul hosszu index, 
ertek az ertektartomanyon kivul vagy inkorrekt 
adatformatum) 

I Adatbank: SQL ID hozzaferes: Q parameter handle-lel 
az eredmeny bealh'tas azonositasahoz (lasd SQL 
KIVALASZTAS-nal is). 

I Adatbank: Index SQL eredmenyhez: Sor szama az 
eredmeny beallitasban. A Q parameterekben 
elokeszitett tablazatbeirasokerre a sorra I'rodnak. Ha 
nem ad meg egy indexet, akkor az elso sor kerul 
I'rasra (n=0). 

Vagy adja meg a sor szamat kozvetlenul, vagy 
programozza a Q parametert az index 
tartalmazasaval. 



SQL INSERT 

Az SQL INSERT egy uj sort hoz letre az eredmeny beallitasban es a 
Q parameterekben el6l<eszitett adatokat az uj sorba kuldi. 

Az SQL INSERT a "Select" parancsban megadott valamennyi 
oszlopot szamitasba veszi. A "Select" parancsban nem megadott 
tablazat oszlopok az alapertekekkel vannak kitoltve. 

Parameter-szam az eredmenyhez: Q parameter, 
amiben az SQL szerver az eredmenyt jelenti: 
0: Nem lepett fel hiba. 
1 : Hiba lepett fel (inkorrekt handle, ertek az 
ertektartomanyon ki'vul vagy inkorrekt adatformatum) 

I Adatbank: SQL ID hozzaferes: Q parameter handle-lel 
az eredmeny bealh'tas azonositasahoz (lasd SQL 
KIVALASZTAS-nal is). 



SQL INSERT 



Pelda: A sor szama Q parameterre valtva 

11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MEAS_NO" ^ 
^12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X" | 
1 13 SQL BIND Q883 "TAB EXAMPLE. ME AS Y " ^ 
^4 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_ 



20 sql q5 "select 
k meas_no,meas_x,meas_y, meas_z from 
Ptabexample" 



1 




30 SQL FETCH Ql HANDLE Q5 INDEX+Q2 



40 SQL UPDATE Ql HANDLE Q5 INDEX+Q2 
Pelda: Sor szama kozvetlenul programozva 

P^O SQL UPDATE Ql HANDLE Q5 INDEXl 



Pelda: A sor szama Q parameterre valtva 

1 11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MEAS_NO^ 
|l2 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X^ 
|l3 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y^ 
^4 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z J 

I 

^20 SQL Q5 "SELECT 
MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM 
TAB_EXAMPLE" 

^ 40 SQL INSERT Ql HANDLE Q5l 
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SQL COMMIT 



SQL COMMIT 

Az SQL COMMIT az eredmeny beallitas minden sorat visszakuldi a 
tablazatba. A lezaras a SELECT...FOR UPDATE-tel vissza lett vonva. 

Az SQL SELECT parancsban megadott handle ervenyesseget veszti. 

Parameter-szam az eredmenyhez: Q parameter, 
amiben az SQL szerver az eredmenyt jelenti: 
0: Nem lepett fel hiba. 

1 : Hiba lepett fel (inkorrekt handle vagy az azonos 
beviteiek az oszlopokban egyedi beviteleket 
igenyelnek) 

Adatbank: SQL ID hozzaferes: Q parameter handle-lel 
az eredmeny beallitas azonositasahoz (lasd SQL 
KIVALASZTAS-nal is). 



Pelda: 



SQL ROLLBACK 

Az SQL ROLLBACK vegrehajtasa az INDEX programozasatol fugg: 

■ Ha az INDEX nines programozva: Az eredmeny beallitas nem kerul 
visszai'rasra a tablazatba (minden csere/beszuras elvetve). A 
tranzakcio lezarva es az SQL SELECT parancsban megadott 
handle ervenyesseget veszti. Tipikus alkalmazas: Tranzakcio 
befejezese kizarolag olvasas-hozzaferes tartalmazasaval. 

■ Ha az INDEX programozott: Az indexelt sor megmarad. Minden 
mas sor kitorlodik az eredmeny beallitasbol. A tranzakcio nines 
befejezve. A lezaras a SELECT...FOR UPDATE-tel megmarad az 
indexelt sorban. Az osszes tobbi sor nullazodik. 

SOL Parameter-szam az eredmenyhez: Q parameter, 

amiben az SQL szerver az eredmenyt jelenti: 
0: Nem lepett fel hiba. 
1: Hiba lepett fel (inkorrekt handle) 

Adatbank: SQL ID hozzaferes: Q parameter handle-lel 
az eredmeny beallitas azonositasahoz (lasd SQL 
KIVALASZTAS-nal is). 

Adatbank: Index SQL eredmenyhez: Sor, aminek meg 
kell maradnia az eredmeny beallitasban. Vagy adja 
meg a sor szamat kozvetlenul, vagy programozza a Q 
parametert az index tartalmazasaval. 



11 SQL BIND Q881 "TAB EX AMPLE. ME AS_NO" 

12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MEAS_X" 

13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Y" 

14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MEAS_Z" 



20 SQL Q5 "SELECT 

MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM 
TAB EXAMPLE" 



30 SQL FETCH Ql HANDLE Q5 INDEX+Q2 



40 SQL UPDATE Ql HANDLE Q5 INDEX+Q 



50 SQL COMMIT Ql HANDLE Q5 





Pelda: 



11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MEAS_ 


NO 


If 


12 SQL BIND Q882 "TAB EXAMPLE.MEAS 


_X" 




13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MEAS_ 


Y" 




^4 SQL BIND Q884 "TAB EXAMPLE.MEAS 


Z" 


■ 




20 SQL Q5 "SELECT 






MEAS_NO,MEAS_X,MEAS_Y, MEAS_Z FROM 




^AB_EXAMPLE" 








30 SQL FETCH Ql HANDLE Q5 INDEX+Q2^^^ 




50 SQL ROLLBACK Ql HANDlFoT^^^^^^I 
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10.10 Keplet kozvetlen bevitele 



Kepletek bevitele 

Matematikai kepletek a billentyuzetrol vagy a funkciogombokrol is 
bevihetok a programba. 

Nyomja meg a KEPLET funkciogombot a keplet funkciok hivasahoz. A 
TNC a kovetkezo funkciolehetosegeket fogja megjeleniteni. 

j^Logikai parancs Funkciogomb 

dsszeadas I 

Pelda: QIO = Ql + Q5 I ^ 



Kivonas 

Pelda: Q25 = Q7 - Q108 



Szorzas 

Pelda: Q12 = Q1*Q5 



Osztas 

Pelda: Q25 = Q1/Q2 



Zarojel nyitasa 

Pelda: Q12 = Ql * (Q2 + Q3) 



Zarojel bezarasa 

Pelda: Q12 = Ql * (Q2 + Q3) 



Negyzet 

Pelda: Q15 = SQ5 



Negyzetgyok vonas 

Pelda: Q22 = SQRT 25 



Egy szog szinusza 

Pelda: Q44 = SIN 45 



Egy szog koszinusza 

Pelda: Q45 = COS 45 



Egy szog tangense 

Pelda: Q46 = TAN 45 



Arcus - Sinus 

A szinusz ellentetes muvelete. Megadja a szoget 
az atfogoval szemkozti oldal nagysagabol. 
Pelda: QIO = ASIN 0.75 

Arcus - Cosinus 

A koszinusz ellentetes muvelete. Megadja a 

szoget az atfogoval szomszedos oldal 

nagysagabol. 

Pelda: Qll = ACOS Q40 
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10 Programozas: Q Parameterek 



Logikai parancs 



TunKcibgomb 



Arcus - Tangens 

Atangens ellentetes muvelete. Megadja a szoget 
a szemkozti es a melletti oldal nagysagabol. 
Pelda: Q12 = ATAN Q50 



Hatvanyozas 

Pelda: Q15 = 3^3 



Konstans "pi" (3.14159) 
Pelda: Q15 = PI 



Termeszetes alapu logaritmus (LN) 

Alap 2.7183 

Pelda: Q15 = LN Qll 



Egy szam logaritmusa, 10 alapon 

Pelda: Q33 = LOG Q22 



Exponencialis, 2,7183 az n-ediken 

Pelda: Ql = EXP Q12 



Negalt alak (Szorzas-1-el) 

Pelda: Q2 = NEG Ql 



Tizedespont utani ertek elhagyasa 

(egeszresz kepzes) 
Pelda: Q3 = INT Q42 



Abszolutertek 

Pelda: Q4 = ABS Q22 



Tizedespont elotti ertek elhagyasa 

(tortresz kepzes) 
Pelda: Q5 = FRAC Q23 



Elojel ellenorzese 

Pelda: Q12 = SGN Q50 

Ha az eredmeny Q1 2 = 1 , akkor Q50 >= 0 

Ha az eredmeny Q1 2 = -1 , akkor Q50 < 0 



Modulo ertek szamitasa 

Pelda: Q12 = 400 % 360 
Eredmeny: Q12 = 40 
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Kepletekkel kapcsolatos szabalyok 



> 

n 
c 

0) 

> 

N 

:0 

a 



A matematikai kepleteket a kovetkezo szabalyok szerint kell 
programozni: 

A magasabbrendu muveleteket kell eloszor vegrehajtani 

^12 Ql = 5 ^3 + 2 MO = 35 ^ 

1. szamitas: 5*3 = 15 
1. szamitas: 2 MO = 20 
3. szamitas: 15 + 20 = 35 

Vagy 

( 13 Q2 = SQ 10 - 3^3 = 73 

1. szamitas: 10 a negyzeten = 100 

2. szamitas: 3 a kobon = 27 

3. szamitas: 100-27 = 73 

Disztributiv torveny 

zarojeles szami'tasokhoz 

a*(b + c) = a*b + a*c 
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Programozasi pelda 

Szog kiszamitasa arkusztangenssel a szemkozti (Q12) es a melletti 
(Q13) befogoval, az eredmenyt a Q25 parameterben tarolja. 



Keplet megadas valasztasahoz nyomja meg a 
Q gomb utan a KEPLET funkciogombot. 



PARAMETER-SZAMA AZ EREDMENYHEZ? 



2g Adja meg a parameter szamat. 



Afunkciosor kivalasztasa, majd arkusztangens 
kivalasztasa 







M 13 



A funkciosor kivalasztasa, majd zarojel nyitasa. 
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Q parameter: 12 megadasa 



Valassza az osztast. 



Q parameter: 13 megadasa 





END 


^^11 


□ 



Zarojel megadasa, majd a kepletbevitel befejezese. 



NC peldamondat 

37 Q25 = ATAN (Q12/Q13) 
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10.11 Szovegparameterek 



Szovegfeldolgozas funkciok 



Valtozo karakterlancok(szovegek) letrehozasara hasnzalhatja a QS 
parametereket. Ezeket a karakterlancokat (szovegeket) peldaul az 
FN16:F-PRINT funkcioval kiadhajta valtozo log-ok lerehozasahoz. 

Szovegparameternek a karakterek (betuk, szamok, specialis 
karakterek es szokozok) egy egyenes sorrendbe torteno rendezeset is 
kijelolheti. Ugyancsak vizsgalhatja es feldolgozhatja a hozzarendelt, 
vagy importalt ertekeket az alabbi funkciok segitsegevel. 

A STRING FORMULA es FORMULA funkciok a szovegparameterek 
feldolgozasahoz tobbfele funkciot is tartalmaznak. 



STRING FORMULAfunkciok 



Funkciogomb Oldal ^ 



Szovegparameterek kijelolese 



oldal 379 



Szovegparameterek lancolasa 



oldal 379 



Numerikus ertek konvertalasa 
szovegparameterre 



oldal 380 



Alszoveg olvasasa egy 
szovegparameterbol 



oldal 381 



FORMULA szoveg-funkciok 



Funkciogomb Oldal \ 



Szovegparameter konvertalasa 
numerikus ertekke 



oldal 382 



Szovegparameter ellenorzese 



oldal 383 



Szovegparameter hosszanak 
olvasasa 



oldal 384 



Beturendes prioritas 
osszehasonh'tasa 



oldal 385 



Ha a STRING FORMULA-t hasznaija, a szamtani muvelet 
eredmenye mindig egy karakterlanc (szoveg). Ha a 
FORMULA funkciot hasznaija, a szamtani muvelet 
eredmenye mindig egy szamertek. 
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Szovegparameterek kijelolese 

Az alkalmazas elott ki kell jelolnie egy szovegvaltozot. Hasznaija a 
DECLARE STRING parancsot. 

A TNC specialis funkcioinak kivalasztasahoz, nyomja 
meg a SPEC FCT funkciogombot. 

^ A DECLARE funkcio kivalasztasa. 
► Valassza a STRING funkciogombot. 



NO peldamondat: 

37 DECLARE STRING QSIO = "MUNKADARAB"^ 

Szovegparameterek lancolasa 

Az osszekapcsolas operatorral (szovegparameter II) ketto vagy tobb 
szovegparameterbol egy lancot hozhat letre. 

Q parameter funkciok valasztasa. 



STRING 
FORMULO 



Valassza a STRING FORMULA funkciot. 

Irja be annak a szovegparameternek a szamat, 
amelybe a TNC-nek az osszekapcsolt szoveget el kell 
helyeznie. Ervenyesitese az ENT gombbal. 

frja be annak a szovegparameternek szamat, 
amelybenazelsoalszovegetmenteni kell. Nyugtazza 
az ENT gombbal: A TNC megjelem'tit a || 
osszekapcsolas jelet. 

Nyugtazza az adatbevitelt az ENT gombbal. 

► frja be annak a szovegparameternek szamat, amelybe 
a masodik alszoveget menteni kell. Nyugtazza az 
ENT gombbal. 

► Ismetelje a folyamatot, amig az osszes kivant 
alszoveget ki nem valasztotta. Zarja le a END 
gombbal. 

Pelda: A QS10-nek kell tartalmaznia a QS12, QS13 es QS14 teljes 
szoveget 

37 QSIO = QS12 II QS13 || QS14 

Parameter tartalom: 

■ QS12: Munkadarab 

■ QS13: AUapot: 

■ QS14: Tores 

■ QSIO: Munkadarab allapot: Tores 
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Numerikus ertek konvertalasa 
szo veg pa ra m ete rre 



A TOCHAR funkcio egy numerikus erteket konvertal 
szovegparameterre. Ez lehetove teszi numerikus ertekek 
szovegparameterrel valo osszekapcsolasat. 



Valassza ki a numerikus erteket szovegparameterre 
konvertalo funkciot. 

Irja be a konvertaini kivant Q parameter szamat, es 
ervenyesitse az ENT gombbal. 

[ Ha szukseges, irja be a tizedeshelyek szamat, 
amelyeket a TNC-nek konvertalnia kell, es 
ervenyesitse az ENT gombbal. 

I Zarja be a zarojelben levo kifejezest az ENT gombbal 
es ervenyesitse a bevitelt az END gombbal. 



Konvetraija a Q50 parametert a QS11 szovegparameterre, 
hasznaljon 3 tiedeshelyet. 




Q parameter funkciok valasztasa. 



STRING 



Valassza a STRING FORMULA funkciot. 



FORMULO 



[ 37 QSll = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 f 
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Alszoveg olvasasa egy szovegparameterbdl 



A SUBSTR funkcioval a szovegparameterekbol egy bizonyos 
tartomanyt tud kimasolni. 

fljtt Q parameter funkciok valasztasa. 



STRING 
FORMULO 



► Valassza a STRING FORMULA funkciot. 

► frja be annak a szovegparameternek a szamat, 
amelybe a TNC-nek a kimasolt szoveget el kell 
helyeznie. Nyugtazza az ENT gombbal. 

Valasza ki az alszoveg kivagasanak funkciojat 

► frja be annak a QS parameternek a szamat, amelybol 
az alszoveget ki kell masolni. Nyugtazza az ENT 
gombbal. 

Irja be az alszoveg masolasanak kiindulo helyet es 
ervenyesitse az ENT gombbal. 

Irja be a kimasolando karakterek szamat es 
ervenyesitse az ENT gombbal. 

Zarja be a zarojelben levo kifejezest az ENT gombbal 
es ervenyesitse a bevitelt az END gombbal. 



r^iD vegye figyelembe, hogy egy szoveg elso karaktere 
belsoleg mindig a nulladik hellyel kezdodik. 

Pelda: Egy negy karakteres alszoveg (LEN4) kiolvasasa a QS10 
szovegparameterbdl a harmadik karakterrel kezdodik (BEG2). 



37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 ) 
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Szovegparameter konvertalasa numerikus 
ertekke 

A TONUMB funkcio egy szovegparametert konvertal numerikus 
ertekke. A konvertalando ertek csak numerikus lehet. 

A QS parameter csak egy szamerteket tartalmazhat. 
Ellenkezo esetben a TNC egy hibauzenetet kuld. 



► Q parameter funkciokvalasztasa. 

A FORMULA funkcio kivalasztasa: 

► [rja be annak a szovegparameternek a szamat, 
amelybe a TNC-nek a szamerteket el kell helyeznie. 
Ervenyesitese az ENT gombbal. 

► Atvaltas funkciosorra. 

Valassza ki a szovegparametert numerikus ertekke 
konvertalo funkciot. 

► frja be a konvertaini kivant Q parameter szamat, es 
ervenyesitse az ENT gombbal. 

► Zarja be a zarojelben levo kifejezest az ENT gombbal 
es ervenyesitse a bevitelt az END gombbal. 



Pelda: QS11 szovegparameter konvertalasa Q82 numerikus 
parameterre 



^37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 ) 
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Szovegparameter ellenorzese 



Az INSTR funkcioval leellenorizheti, hogy egy szovegparameter egy 
masik szovegparameterbe tartozik-e. 




Q parameter funkciok valasztasa. 



A FORMULA funkcio kivalasztasa: 

Irja be a Q parameter szamat, amelybe a TNC-nek azt 
a helyet kell mentenie, amelynel a kerszett szoveg 
kezdodik. Ervenyesitese az ENT gombbal. 




Atvaltas funkciosorra. 



► Valassza ki a szovegparameter ellenorzesi funkciot. 

^ frja be a QS parameter szamat, amelyben a kereszett 
szoveg el lett mentve. Ervenyesitse az ent gombbal. 

Irja be a keresendo QS parameter szamat, es 
ervenyesitse az ENT gombbal. 

► frja be az alszoveg keresesenek kiindulo helyet es 
ervenyesitse az ENT gombbal. 

Zarja be a zarojelben levo kifejezest az ENT gombbal 
es ervenyesitse a bevitelt az END gombbal. 



r<T-p Ha a TNC nem talaija az alszoveget, a 0 erteket fogja 
eredmeny-parameterkent elmenteni. 

Ha az alszoveg egynal tobb helyen talalhato, a TNC 
visszater az elso helyre, amelynel az alszoveget 
megtalalta. 

Pelda: A QS13 parameterben mentett alszoveg keresese a QS10- 
ben. A kereses kezdese a harmadik helyen 



37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 ) 
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Szdvegparameter hosszanak olvasasa 



A STRLEN a visszaadja a mentett szoveg hosszat egy valaszthato 
szovegparameterben. 

Q parameter funkciok valasztasa. 



A FORMULA funkcio kivalasztasa: 

► [rja be annak a Q parameternek a szamat, amelybe a 
TNC-nek a rogzitett szoveg-hosszusagot el kell 
helyeznie. Nyugtazza az ENT gombbal. 

► Atvaltas funkciosorra. 

Valassza a szovegparameter hosszusagot 
meghatarozo funkciot. 

Irja be a QS parameter szamat, amelynek 
hosszusagat a NC-nem meg kell hataroznia.es 
nyugtazza az ENT gombbal. 

i Zarja be a zarojelben levo kifejezest az ENT gombbal 
es ervenyesitse a bevitelt az END gombbal. 



Pelda: A QS15 hosszusaganak meghatarozasa 

[^7 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 j| 
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Alfabetikus sorrend olvasasa 



A STRCOMP funkcioval hasonh'thatja ossze a szovegparameterek 
beturendes prioritasat. 

fljtt Q parameter funkciok valasztasa. 



A FORMULA funkcio kivalasztasa: 

Irja be annak a Q parameternek a szamat, amelybe a 
TNC-nek az osszehasonlitas eredmenyet el kell 
helyeznie. Ervenyesitese az ENT gombbal. 

Atvaltas funkciosorra. 

' Valassza a szovegparameterek osszehasonh'tasanak 
funkciojat. 

Irja be az elso osszehasonlitando QS parameter 
szamat, es nyugtazza az ENT gombbal. 

frja be a masodik osszehasonlitando QS parameter 
szamat, es ervenyesitse az ENT gombbal. 

Zarja be a zarojelben levo kifejezest az ENT gombbal 
es ervenyesitse a bevitelt az END gombbal. 



A TNC az alabbi eredmenyt adja: 

0: Az osszesahonlitott QS parameterek azonosak. 

■ +1: Az elso QS parameter megelozi a masodik QS 
parametert az ABC-ben. 

■ -1: Az elso QS parameter koveti a masodik QS 
parametert az ABC-ben. 

Pelda: QS12 es QS14 osszehasonlitasa alfabetikusprioritas 
szempontjabol 



37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14 ) 
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10.12EI6re definialt Q prarameterek 

AQ100-Q122 parameterekerteketaTNCallitja be. Ezek azertekeka 
kovetkezoek: 

k PLC ertekek 

I Szerszam es foorso adatok 
^ Operacios adatok, stb. 



o 
E 

(0 
(0 

O Ertekek a PLC-bol: Q100 - Q107 



^(\J A TNC az NC programban a Q1 00 - Q1 07 parameterekhez a PLC-bol 
jelol ki ertekeket. 

^ Aktiv szerszam sugara: Q108 

O Az aktualis szerszam sugarat a Q108 parameterbol lehet kiolvasni. A 
^^^^ parameter erteke a kovetkezokbol szamitodik: 

l7i Szerszamsugar R (szerszamtabia vagy TOOL DEF mondat) 
I DR delta ertek a szerszamtabia bol 
DR delta ertek a TOOL CALL mondatbol 

Szerszamtengely: Q109 

A Q109 parameter az aktualis szerszamtengelyre utal: 



1 Szerszamtengely 


Parameter erteke^ 


Nines meghatarozva szerszamtengely 


Q109 = -1 


X tengely 


Q109 = 0 


Y tengely 


Q109 = 1 


Z tengely 


Q109 = 2 


U tengely 


Q109 = 6 


5. tengely 


Q109 = 7 


W tengely 


Q109 = 8 
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Foorso allapot: Q110 

0) 

A Q1 1 0 parameter erteket a foorsora kiadott mellekfunkciok q) 
hatarozzak meg. 



Nines foorsoallapot programozva 


Parameter erteke ' 

Q110 = -1 


M03: Foorso bekapcsolasa oramutato jarasa 
szerint 


Q110 = 0 


M04: Foorso bekapcsolasa oramutato 
jarasaval ellentetesen 


QUO = 1 


M05 M03 utan 


Q110 = 2 


M05 M04 utan 


Q110 = 3 


Hutoviz: Q111 


M funkcio 


Parameter erteke 


M08: Hutes BE 


QUI = 1 


M09: Hutes ki 


QUI =0 


Atlapolasi tenyezo: Q112 




A TNC a Q1 12 atlapolasi tenyezot a zsebmaras soran jeloli ki 
(MP7430). 


A programban megadott ertekek 
mertekegysege: Q113 




A PGM CALL egymasbaagyazasa soran, a Q1 13 parameter erteke 
fugg azon program meret adataitol, amitol a tobbi program meg lett 
hivva. 


Foprogram mertekegysege 


Parameter erteke 


Metrikus rendszer (mm) 


Q113 = 0 


Col (inch) 


Q113 = 1 



Szerszam hossz: Q114 

Az aktualis szerszam hosszat a Q1 14 parameterbol lehet kiolvasni. 



E 

(0 
Q. 

a 

M- 

0) 
UJ 
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A tapintas utani koordinatak a program futas 
kozben 



A Q1 15-Q1 19 parameterek a 3D-tapint6 altal tapintott poziciokat 
mentik el a programozott mereskor. A koordinatak a Kezi 
uzemmodban ervenyes nullaponthoz vannak viszonyitva. 

A tapinto sugar es hosszkorrekcioja nem kerul bele ezekbe az 
ertekekbe. 



f Koordinatatengely 


Parameter erteke 


X tengely 


Q115 


Y tengely 


Q116 


Z tengely 


Q117 


4. tengely 


Q118 


Gepfuggo 




V. tengely 


Q119 


Gepfuggo 
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10 Programozas: Q Parameterek 



10.13Pelda program 




Program sorrend 

■ Az ellipszis konturvonalat sok rovid kozelito 
egyenesbol allitja ossze (Q7-ben megadva). 
Amennyiben tobb kisebb vonalbol alkotja az 
ellipszis, ugy az jobban kozeh't az alakzathoz. 

A A megmunkalas iranya modosithato a felulet 
megadott kezdo- es vegszogeinek 
megvaltoztatasaval : 

Oramutato jarasaval megegyezo megmunkalasi 
irany: 

kezdoszog > vegszog 

Oramutato jarasaval ellentetes megmunkalasi 
irany: 

kezdoszog < vegszog 

■ A szerszam sugarat nem veszi figyelembe. 



0 BEGIN PGM ELLIPSE MM ^^^^^^^^^ 




1 FN Ql +50 ^^^^^^^^^H 


X tengely kozepe 


2 FN +5(^^^^^^^^^^^^^^| 


Y tengely kozepe 


P FN Q3 +5(^^^^^^^^^^^^^^| 


X feltengely hossza 


FN +30 ^^^^^^^^^^^^^^1 


Y feltengely hossza 


5 FN Q5 +0 ^^^^^^^^^^^^1 


Kezdoszog a sikban 


FN +360 ^^^^^^^^^^^^1 


Vegszog a sikban 


7 FN Q7 +40^^^^^^^^^^^^^^ 


Szamitott lepesszam 


FN ~^^^^^^^^^^^^^^^^| 


Az ellipszis elforgatasi pozicioja 


9 FN Q9 +^^^^^^^^^^^^^^^B 


Fogasmelyseg 


FN +100^^^^^^^^^^^^^! 


Fogasveteli elotolas 


11 FN Qll +350^^^^^^^^^^^^^ 


Elotolas maraskor 


12FN0:Q12 = +2 


Biztonsagi tavolsag az elopozicionalashoz 


13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20VI^^^^^^ 


Nyersdarab meghatarozasa 


14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+lOO Z+0 ^^^^^^ 




15 TOOL DEF 1 L+0 R+2.g|^^^^^^^^^| 


Szerszam definicio 


TOOL CALL Z S4000 ^^^^^^^^^^^ 


Szerszam hi vas 


17 L Z+250 RO FMAX ^^^^^^^^^^^ 


Szerszam visszahuzasa 
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^8 CALL L6L '^^^^^^^^^^^^f 


Megmunkalasi muvelet hivasa 


f 19 L Z+100 RO FMAX mT^^^^^^^^^^H 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


I20LBL10 ^^^^^^^^^M 


Alprogram 10: Megmunkalasi muvelet 


1 21 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS^^^H 


Nullapont eltolas az ellipszis kozepere 


1 22 CYCL DEF X+Q^^^^^^^^^^^^l 




1 23 CYCL DEF Y+Q^^^^^^^^^^^H 




1 24 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS '^^^^^^H 


Elforgatasi pozicio a sikban 


1 25 CYCL DEF 10.1 R0T+Q8^^^^^^^^^^| 




1 26 Q35 = (Q6 - Q5) / Q7_^^^^^^^^^^H 


Inkrementalis szoglepes szamolasa 


27 Q36 Q5 ^^^^^^^^^^^^H 


Kezdoszog masolasa 


28 Q37 = WI^^^^^^^^^^^^^^^M 


Szamlalo bealh'tasa 


29 Q21 = Q3 COS Q3^^^^^^^^^^^H 


A kezdopont X koordinatajanak szamitasa 


1 30 Q22 = Q4 SIN Q36 "^^^^^^^H 


A kezdopont Y koordinatajanak szamitasa 


1 31 L X+Q21 Y+Q22 RO FMAX M^^^^^^^H 


A sikbeli kezdopontra mozgas 


1 32 L Z+Q12 RO FMAX __^^^^^^^^^M 


Elopozicionalas a szerszamtengelyen a biztonsagi tavolsagra 


L33 L Z-Q9 RO FQIO ^^^^^^^^^^^^H 


Mozgas a megmunkalasi melysegre 






34 LBL l^^^^^^^^^^^^^^^^^H 




|35Q36 = Q36 + Q35 '^^^^^^^^^^^H 


Szog aktualizalasa 


36 Q37 ^^^^^^^^^^^H 


Szamlalo leptetese 


I 37 Q21 = Q3 COS Q3^^^^^^^^^^^| 


Kovetkezo pont X koordinatajanak szamitasa 


1 38 Q22 = Q4 SIN Q36 l^^^^^^^^^^H 


Kovetkezo pont Y koordinatajanak szamitasa 


1 39 L X+Q21 Y+Q22 RO FQll^^^^^^^^^H 


Mozgas a kovetkezo pontra 


1 40 FN 12: IF +Q37 LT +Q7 GOTO LBL 1 ^^^^H 


Befejezetlen? Ha nem fejezte be, vissza a LBL 1-re 






r^CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS~^^^^^^^H 


Az elforgatas torlese 


1 42 CYCL DEF 10.1 ROT+0 ^^^^^H 




1 43 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS^^^H 


Nullapont eltolas torlese 


CYCL DEF X+0 ^^^^^^^^^^^H 




45 CYCL DEF Y+0 ^^^^^^^^^^^H 




|46 L FMAX ^^^^^^^^^^^^1 


Mozgas a biztonsagi tavolsagra 




Az alprogram vege 


1 48 END PGM ELLIPSE MM^^^^^^^^^^ 
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10 Programozas: Q Parameterek 



Pelda: konkav henger gombvegu maroval 



Program sorrend 



I A program csak gombvegu maroval mukodik. A 
szerszam hossza a gomb kozepehez igazodik. 

I Az henger konturvonalat sok rovid kozelito 
egyenesbol alh'tja ossze (Q13-ben megadva). 
Minel tobb egyenesbol all a henger, annal 
jobban kozeh't az idealis alakzatot. 

I A henger marasa hossziranyu megmunkalassal 
tortenik (itt: parhuzamosan az Y tengelyre). 

I A megmunkalas iranya modosithato a ter 
megadott kezdo- es vegszogeinek 
megvaltoztatasaval : 

Oramutato jarasaval megegyezo megmunkalasi 
irany: 

kezdoszog > vegszog 

Oramutato jarasaval ellentetes megmunkalasi 
irany: 

kezdoszog < vegszog 

I A szerszamsugar automatikusan 
kompenzalasra kerul. 




100 



50 



100 




E 

(0 

Ui 
O 



(0 

Q. 

CO 



0 BEGIN PGM CYLIN MM 




1 FN Ql +50 gm^^^^^^^^^^ 


X tengely kozepe 


FN = +0^^^^^^^^^^^^^^^! 


Y tengely kozepe 


3 FN Q3 = +0^^^^^^^^^^^^^^^ 


Z tengely kozepe 


FN ^^^^^^^^^^^^^1 


Kezdoszog (Z/X sik) 


PfN0:Q5 = +270 ^^^^^^^^^^^^^ 


Vegszog (Z/X sik) 


FN +4q||^^^^^^^^^^^^^^| 


Henger sugara 


7 FN Q7 +100 ^^^^^^^^^^^^^1 


Henger hossza 


FN ^^^^^^^^^^^^^P 


Elforgatasi pozicio az X/Y sikban 




Rahagyas a henger sugaran 


FN +250 ^^^^^^^^^^^^^ 


Fogasveteli elotolas 


11 FN Q12 +400 ^^^^^^^^^^^^1 


Elotolas maraskor 


12 FN 0: Q13 = +90 ^^^^^^^^^^^^^ 


Fogasok szama 


13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50^^^^^^P 


Nyersdarab meghatarozasa 


15 BLK FORM 0.2 X+100 Y+lOO Z+0 ^^^^^ 




15 TOOL DEF 1 L+0 R+3 ^^^^^^^^^ 


Szerszam definicio 


TOOL CALL Z S4000 ^^^^^^^^^^^ 


Szerszam hi vas 


17 L Z+250 RO FMA^^^^^^^^^^^^^ 


Szerszam visszahuzasa 


CALL LBL l^m^^^^^^^^^^^^^^l 


Megmunkalasi muvelet hivasa 


19 FN QIO +0 ^^^^^^^^^^^^^^ 


Rahagyas torlese 
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flO CALL L6L '^^^^^^^^^^^^H 


Megmunkalasi muvelet hivasa 


1 21 L Z+100 RO FMAX mT^^^^^^^^^^| 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 






22 LBL 10 fHHBii^^^^^^^^^^l 


Alprogram 10: Megmunkalasi muvelet 


1 23 Q16 = Q6 - QIO - Q108 ^^^^^^^^^^ 


Aktualis sugar = henger sugara - rahagyas - szerszam sugara 


24 FN Q20 +1 ^H^^^^^^^^^^l 


Szamlalo beallitasa 


25 FN +Q4 "^^^^^^^^^^^^1 


Kezdoszog masolasa (Z/X sik) 


1 26 Q25 = (Q5 - Q4) / Q13 


Inkrementalis szoglepes szamolasa 


1 27 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS^^^^ 


Nullapont eltolas az henger kozepere (X tengely) 


1 28 CYCL DEF 7.1 X+Ql ^^^^H 




1 29 CYCL DEF Y+Q^^^^^^^^^^^^| 




1 30 CYCL DEF Z+Q^^^^^^^^^^^| 




1 31 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS 


Elforgatasi pozicio a sikban 


1 32 CYCL DEF 10.1 R0T+Q8^^^^^^^^^| 




[ 33 L RO FMAX^^^^^^^^^^^^^I 


Elopozicionalas a henger kozeppontjanak sikjahoz 


^ 34 L Z+5 RO FIOOO M3^^^^^^^^^^^H 


Elopozicionalas a szerszamtengelyen 


35 LBL imB^^^^^^^^^^^^^^^ 




36 CC Z+0 X+0 ^^^^^^^^^^^^^^1 


Poluspont beallitasa a Z/X sikra 


I 37 LP PR+Q16 PA+Q24 FQll 


A kezdopontra mozgas a hengeren, fogasvetel az anyagban 


^38 L Y+Q7 RO FQ12 


Hossziranyu megmunkalas Y+ iranyban 


p39 FN 1: Q20 = +Q20 + +1 ^^^^^^^^^^ 


Szamlalo leptetese 


1 40 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25 VBi^^^^^ 


Szog aktualizalasa 


1 41 FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 9^^^^| 


Befejezett? Ha befejezte, akkor a vegere ugrik 


1 42 LP PR+Q16 PA+Q24 FQll ^^^^^^^^ 


Mozgatas a kovetkezo alkoto kezdopontjara 


L FQ12 flHH^^^^^^^^H 


Hossziranyu megmunkalas Y- iranyban 


1 44 FN 1: Q20 = +Q20T+T^^^^^^^^^^| 


Szamlalo leptetese 


[ 45 FN 1: Q24 = +Q24 + +Q2l^^^^^^^^^^ 


Szog aktualizalasa 


1 46 FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 


Befejezetlen? Ha nem fejezte be, vissza a LBL 1-re 


47 LBL 9^HHIHHH|^^^^^^^| 




I 48 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS ^^^^^^ 


Az elforgatas torlese 


1 49 CYCL DEF 10.1 ROT+0 




[ 50 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS^^^^ 


Nullapont eltolas torlese 






1 52 CYCL DEF Y+0 




1 53 CYCL DEF Z+0^^^^^^^^^^^^| 




54 LBL oUBHi^^^^^^^^^^^^l 


Az alprogram vege 


[ 55 END PGM CYLIN 
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Pelda: Konvex felgomb ujjmaroval 



Program sorrend 

■ Ehhez a programhoz ujjmaro szukseges. 

■ Az gomb konturvonalat sok rovid kozeh'to 
egyenesbol allitja ossze (a Z/X sikban, Q14-ben 
megadva). Amennyiben tobb kisebb vonalbol 
alkotja a felgombot, ugy az jobban kozelit az 
alakzathoz. 

A megmunkalasi fogasveteiek szamat a sikban 
megadott inkremens szoggel szabalyozhatja 
(Q18-ban megadva). 

A szerszam egy 3 dimenzios terben 
elleniranyban mozog. 

A szerszamsugar automatikusan 
kompenzalasra kerul. 




E 

(0 

Ui 
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(0 
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BEGIN PGM SPHERE MM ^^^^^^^^^ 




1 FN Ql +50 ^^^^^^^^^^^^1 


X tengely kozepe 


FN ^^^^^^^^^^^^^1 


Y tengely kozepe 


3 FN Q4 +90 ^^^^^^^^^^^^^^ 


Kezdoszog (Z/X sik) 


PfN Q5 


Vegszog (Z/X sik) 


5FN0:Q14 = +5 


Szogleptek a sikban 


FN +45 ^^^^^^^^^^^^^ 


Gomb sugara 


7 FN Q8 +0 ^^^^^^^^^^^^1 


Elforgatasi pozicio kezdoszoge az X/Y sikban 


8 FN +360 ^^^^^^^^^^^^1 


Elforgatasi pozicio vegszoge az X/Y sikban 


9FN0:Q18 = +10 ^^^^^^^^^^^^^ 


Szoglepes az X/Y sikban a nagyolashoz 


FN QIO = ^1^^^^^^^^^^^^^^ 


Nagyolasi rahagyas a korre sugariranyban 


llFN0:Qll = +2 


Biztonsagi tavolsag az elopozicionalashoz a szerszamtengelyen 


12 FN 0: Q12 = +350 


Elotolas maraskor 


13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50^^^^^^^ 


Nyersdarab meghatarozasa 


14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100_Z+0^^^^^^| 




15 TOOL DEF 1 L+0 R+7.5 ^^^^^^^^^ 


Szerszam definicio 


TOOL CALL Z S400(f||^^^^^^^^^^ 


Szerszam hi vas 


17 L Z+250 RO FMAX ^^^^^^^^^^^ 


Szerszam visszahuzasa 
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CALL L6L lO^^^^^^^^^^^^^^^H 


Megmunkalasi muvelet hivasa 


19 FN QIO +0 ^^^^^^^^^^^^^1 


Rahagyas torlese 


FN ^^^^^^^^^^^^^^1 


Szoglepes az X/Y sikban a simitashoz 


21 CALL LBL 10 VHI^^^^^^^^^^I 


Megmunkalasi muvelet hivasa 


1 22 L RO FMAX M2 


Szerszamtengely visszahuzasa, program vege 


23 LBL l^mij^^H^^^^^^^^^^^ 


Alprogram 10: Megmunkalasi muvelet 


[ 24 FN 1: Q23 = +Q11 + +Q^^^^^^^^^^^| 


Z kezdopozicio szamitasa az elopozicionalashoz 


1 25 FN Q24 +Q4 


Kezdoszog masolasa (Z/X sik) 


[ 26 FN 1: Q26 = +Q6 + +Q10^^^^^^^^^^| 


A kor sugaranak korrigalasa az elopozicionalashoz 


1 27 FN Q28 +Q8 


Elforgatasi pozicio masolasa a sikban 


1 28 FN 1: Q16 = +Q6 + -QIO VHHi^^^^^l 


Gombsugar modositasa 


1 29 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS^^^^ 


Nullapont eltolas az gomb kozepere 


1 30 CYCL DEF X+Ql 




1 31 CYCL DEF Y+Q2 




1 32 CYCL DEF 7.3 Z-Q16 ^^^^^^^^^^ 




1 33 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS_^^^^^^| 


Elforgatasi pozicio kezdoszogenek beallitasa a sikban 


CYCL DEF ROT+Q^^^^^^^^^^I 




35 LBL ifllHIHI^^^^^^^^^^I 


Elopozicionalas a szerszamtengelyen 


[36CCX+0Y+0 '^^^^^^^^ 


Polus beallitasa az X/Y sikban elopozicionalashoz 


f 37 LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12 


Elopozicionalas a sikban 


[ 38 X+Q108 ^^^^^^^^^^^^ 


Polus beallitasa a Z/X sikban eltolva a szerszam sugaraval 


y 9 L Y+0 Z 1 II 1 1 1 1 ^^^^^^^^^^^J 


Mozgas a megmunkalasi melysegre 



394 



10 Programozas: Q Parameterek 



1 



LBL ^^^^^^^^^^1 




41 LP PR+Q6 PA+Q24 R9 FQ12~^^^^^^^^| 


Mozgas a kovetkezo ivre 


4Z r i> 1. l^Z4 — +l^Z4 - +1^14 ^^^^^^^H 


ozog aKiuaiizaiasa 


43 riN 11: Ir +I^z4 VjI +1^3 LrUlU Llilj Z ^^^^^^^m 


i\eraes, nogy az iv Keszen van-e. na nem rejezie oe, vissza a ldl z- 
re 


44 LP PA+Q5 ^^^^^^^^^^^1 


Vegszogre mozgas 


45 L ^^^^^^^^^^^ 


Elmozgatas a szerszamtengely menten 


46 L X+Q26 RO FMAX ^l^^^^^^^^^l 


Elopozicionalas a kovetkezo ivre 


47 FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18^^^^^^^^^| 


Elforgatasi pozicio aktualizalasa a sikban 


48 FN Q24 +Q4 


Szog torlese 


49 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS^^^^^^^f 


Uj forgatasi pozicio aktivalasa 


50 CYCL DEF 10.0 ROT+Q28 




51 FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL ^^^^H 




52 FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBLJ_^^^^J 


Befejezetlen? Ha nem fejezte be, vissza a LBL 1-re 


53 CYCL DEF 10.0 ELFORGATAS^^^^^^^^ 


Az elforgatas torlese 


54 CYCL DEF ROT+^||^^^^^^^^| 




55 CYCL DEF 7.0 NULLAPONTELTOLAS '^^^f 


Nullapont eltolas torlese 


56 CYCL DEF 7.1 X+0 




57 CYCL DEF 




58 CYCL DEF 7.3 Z+0 .^^^^^^^^^^H 




LBL 0 VHHHHI^^^^^^^^^B 


Az alprogram vege 


60 END PGM SPHERE MM ^^^^^^^^^^ 
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Programteszt es 
Programfutas 



11.1 Grafika 



Funkcio 

A programfuttatasi es programteszt uzemmodokban a TNC a 
megmunkalast grafikusan is abrazoija az alabbi harom mod 
valamelyike szerint. A funkciogombokkal valaszthato ki a megfelelo: 

L Felulnezet 

1. Kivetites harom sikban 

■ 3-D nezet 

A TNC grafika olyan munkadarab abrazolasnak felel meg, ahol a 
megmunkalast egy hengerforma szerszammal vegezzuk. Ha a 
szerszamtablazat aktiv, abrazolhatja a megmunkalast gombvegu 
maroval is. Ehhez adja meg az R2 = R a szerszamtablazatban. 

A TNC nem mutatja a grafikat, ha 

■ az aktualis program nem tartalmaz ervenyes nyersdarab 
meghatarozst, vagy 

■ nines kivalasztva program. 

r-^iD A grafikus szimulacio nem lehetseges olyan 

programreszek vagy programok szamara, amelyekben 
forgo tengelymozgasok lettek meghatarozva. Ebben az 
esetben a TNC hibajelzest kuld. 
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1 1 Programteszt es Programfutas 



Attekintes: Nezetek 



A TNC a kovetkezo funkciogombokat mutatja Programfutas es 
Programteszt uzemmodban: 



Nezet 



Funkciogomb 



Felulnezet 



□ 



Kivetites harom sikban 



3-D nezet 



Korlatozas program futasa kozben 

Egy futo program grafikus bemutatasa nem lehetseges, ha a TNC 
mikroprocesszora mar elfoglalt bonyolult szamitasokkal vagy nagy 
teruletet kell megmunkalnia. Pelda: Lepteto maras a teljes 
nyersdarabon egy nagy szerszammal. A TNC megszakitja a grafikat, 
es a ERROR uzenetet jeleniti meg az ablakban. A megmunkalasi 
folyamat nem szakad meg. 

Felulnezet 



Ez a leggyorsabb a harom kijelzesi mod kozul. 

Nyomja meg a funkciogombot a felulnezethez. 
A melyseg kijelzeset illetoen, jegyezze meg: 

A melyebb feluletek sotetebb arnyalatuak. 



□ 



Programteszt 
1 13 . H 











1 


• 














• 






• 








• 













□ ^ 0>c 



STfiRT MON RESET 
STORT DOTONKeNT + 

|a = | I STORT 
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Kivetites 3 sikban 

Egyszeruen a munkadarabrajz, az egyik nezet a felulnezet, es ket 
oldalso nezet. 

A 3 sikban lathato abrazolas soran a metszeteket ki lehet nagyitani 
(lasd "Metszet nagyitasa" oldal 402). 

Emellett, a metszesi sikokat el lehet toini a megfelelo 
funkciogombokkal: 

Valassza ki a funkciogombot a kivetiteshez 3 sikra. 



Valtsa at a funkciosort, majd valassza metszesi sik 
funkciogombjat. 

Ezutan a TNC az alabbi funkciogombokat jelzi ki: 

^Funkcio Funkciogombok 

A fuggoleges metszosik jobbra vagy baira 
tolasa 



A fuggoleges metszosik eltolasa elore vagy 
hatra 



A vizszintes metszosik eltolasa felfele vagy 
lefele 



Az eltolas alatt a metszosik helyzete lathato. 

A kivalasztott metszesi si'k alapbealh'tasa olyan, hogy a megmunkalasi 
sikban, a szerszamtengely menten, a munkadarab kozepen legyen. 







Folyamatos 
program f u t as 

I 


Prograttiteszt 
1 13 . H 




■ AJ 

DinGNOSE 

RESET 
STORT 


□ P 




r 

STRRT MON 
STORT DOTONKeNT 
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1 1 Programteszt es Programfutas 



3-D nezet 



A munkadarabot terbeli abrazolasban lathatjuk, es a fuggoleges 
tengely korul el lehet forgatni. 

A terbeli kijelzest a fuggoleges es vizszintes tengelye korul is el lehet 
forgatni. A nyesdarab korvonalait a grafikus szimulacio kezdeten egy 
keret jeloli. 

A nyesdarab korvonalait a grafikus szimulacio kezdeten egy keret 
jeloli. 

Programteszt uzemmodban a metszeteket ki lehet nagyitani, lasd 
"Metszet nagyitasa" oldal 402. 

Nyomja meg a funkciogombot a 3-D nezethez. 



3-D nezet forgatasa 

Valtsa at a funkciosort, amig a forgatasi funkciogombok elojonnek. 
^ , , I . Valassza ki a forgatas funkcioit: 



Funkcio 



Funkciogombok 



Forgatas 15°-kal fuggoleges tengely korul i 



Forgatas 15°-kal vizszintes tengely korul 



1A 
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Metszet nagyitasa 



A Programteszt es programfuttatas uzemmodokban, a 3 sik es 3-D 
kijeizo modokban lehetosege van a reszletek nagyitasara. 

A grafikus szimulaciot vagy a program futtatasat eloszor le kell allitani. 
A reszletek nagyitasa minden nezetben ervenyes. 

A nagyitas megvaltoztatasa 

A funkciogombokat lasd a tablazatban. 

► Ha szukseges szakitsa meg a grafikus szimulaciot. 

► Valtsa at a funkciosort a Programteszt uzemmodban vagy 
programfuttatas soran, amig a nagyitasi funkciogombok nem 
latszanak. 

Valassza a metszet nagyitasa funkciot 



Nyomja meg a megfelelo funkciogombot a 
munkadarab feluletenek kivalasztasahoz (lasd 
tablazat). 

► A nyersdarab kicsinyi'tesehez vagy nagyi'tasahoz 
tartsa lenyomva a NAGYItAS vagy a KICSINYITES 
funkciogombot. 

I Valtson funkciosort, es valassza a RESZLET 
ATVETELE funkciogombot. 

► Inditsa ujra a programteszt vagy a program futasat a 
START gomb lenyomasaval (RESET + START a 
nyers munkadarab visszaall eredeti allapotba). 

Koordinatak a reszletek nagyitasahoz 

ATNC megjeleniti a munkadarab kivalasztottoldalat minden tengelyre 
es a megmaradt forma koordinatait, a reszlet nagyitasa alatt. 



[ Funkcio 



Funkciogombok 



Valassza ki a munkadarab bal/jobb feluletet 



Valassza ki a munkadarab front/hatso i ^ 

feluletet 



Valassza ki a munkadarab felso/also feluletet i i<^i 



Valassza ki a metszesi sikot kicsinyiteshez 
vagy 

nagyi'tashoz 



Valassza ki a reszletet 



ReSZLET 
qTUeTELE 




r^^iD Egy uj munkadarab reszlet nagyitasanak kivalasztasa 
utan, a vezerlo "elfelejti" az elozoleg szimulalt 
megmunkalo muveletet. A TNC ezutan a megmunkalt 
teruleteket nem megmunkalt teruletekkent jeleniti meg. 
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1 



Grafikus szimulacio ismetlese 



Egy megmunkalasi program tetszoleges alkalommal ismetelheto, 
teljes egeszeben a komplett program, vagy csak egy resze. 

Funkcio ^^^^^^^^^^^^^^^^^^ Funkciogomb 

Az utoljara kijelzett nagyitasi meretre allitja a 
nyersdarabot 



Torii a kicsinyitest, nagyitast, hogy a 
munkadarabot vagy a nyersdarabot a BLK FORM 
szerint rajzoija ki. 



UJRO 
BLk 
FORM 



NVER5DB 
UjRfi MINT 
BLK FORM 



A NYERSDB UJRA MINT BLK FORM funkciogombbal a 
TNG visszaallitja a nyers munkadarab grafikajat az 
eredetileg programozott meretekre. 
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Megmunkalasi ido merese 



Programfuttatas kozbeni muveletek 

Egy szamlalo meri program kezdo es vegpontja kozott eltelt idot. A 
szamlalo megall, amikora megmunkalas megszakad. 

Program teszt 

A TNC a megmunkalasra szamitott idot jelzi ki, a szerszammozgasok 
alapjan. Ez a szamolas feltetelesn csak egy technologiai eloirashoz 
veheto alapul, mert a vezerlo nem szamol a gepfuggo 
megszakitasokkal, mint pi a szerszamcsere. 

Stopperora funkcio aktivalasa 

Addig lapozzon a funkciosorban, amig a TNC a kovetkezo stopperora 
funkciokat fel nem kinaija: 



Stopperora funkciok 



Funkciogomb 



Elmenti a megjelem'tett idot 




A tarolt osszido megjelem'tese i hozzprd 

es kijelzett ido |©+© 

Torii a megielenitett idot I ^^^^ 
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1 1 Programteszt es Programfutas 



11.2 A nyersdarab mutatasa a 
munkaterben 



Funkcio 

A MOD funkcio lehetove teszi, hogy grafikusan ellenorizze a nyers 
munkadarab helyzetet vagy a referenciapontot a gep munkatereben, 
es aktivaija a munkater-figyelest a Programteszt uzemmodban. Ez a 
funkcio a NYERSDARAB A MUNKATERBEN funkciogombbal 
aktivalhato. A funkciot be- es kikapcsolhatja az SW vegallas 
felijgyelet funkciogombbal (2. funkciosor). 

Egy masik attetszo kockatest kepviseli a nyers munkadarabot. Ennek 
meretei a BLK FORM tablazatban jelennek meg. A nyersdarab 
metereit a TNC a valasztott program nyersdarab definiciojabol veszi. 
A munkadarab kocka hatarozza meg a koordinatarendszert 
bevitelhez. Nullapontja az elmozdulasi tartomany kockajaban 
helyezkedik el. 

Egy programteszt-futtatas eseteben, amikor a munkater-figyeles ki 
van kapcsolva, mindegy az, hogy a nyers munkadarab hoi helyezkedik 
el a munkaterben. Bar, ha aktivaija a munkater-figyelest, akkor 
grafikusan el kell tolnia a nyers munkadarabot, hogy az a munkaterben 
fekudjon. Ehhez hasznaija a tablazatban feltuntetettfunkciogombokat. 

Az aktualis nullapontot a Programteszt uzemmod reszere is 
aktivalhatja (lasd az alabbi tablazat utolso soraban). 




Funkcio 



Funkciogombok 



Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/negativ X 
iranyban 



x + 



Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/negativ Y 
iranyban 



Y + 



Nyers munkadarab eltolasa pozitiv/negativ Z 
iranyban 



z + 



Nyersdarab megjelem'tese a beallitott 
nullaponthoz viszonyi'tva 



Felijgyelet funkcio be- vagy kikapcsolasa 



SU-limit 
f igyeles 



E 

-to 
(0 



(0 
(0 

< 

CM 
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11.3 Programkijelzes funkciok 



Attekintes 



A Programfutas es a Programteszt uzemmodban 

a TNC-n a kovetkezo funkciok erhetok el a program kijelzesehez: 



Funkciok 



Funkciogomb 



Lapozas vissza a programban 



Lapozas elore a programban 



Ugras a program elejere 



Ugras a program vegere 
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1 1 Programteszt es Programfutas 



11.4 Program teszt 



Funkcio 

Teszt uzemmodban programok, vagy programreszek futasa 
szimulalhatok, igy elozve meg a program futasa kozben eloallo 
hibakat. A TNC a kovetkezoket ellenorzi a programban: 

■ Geometriai lehetetlensegek 

■ Hianyzo adatok 

■ Lehetetlen ugrasok 
Munkater elhagyasa 

Az alabbi funkciok is rendelkezesere allnak: 

■ Mondatonkenti tesztuzemmod 

■ Felteteles mondatkihagyas 

■ Grafikus szimulacio funkcioi 

■ Megmunkalasi ido merese 

■ Allapotkijelzes 



HEIDENHAINTNC320 



407 



A TNC nem tudja grafikusan szimulalni a gep altal 
vegrehajtott osszes mozgast. Ezek tartalmazzak 

a mozgasokat szerszamcserekor, ha a gepgyarto egy 
szerszamcsere makroban, vagy PLC-n keresztui 
hatarozta meg oket, 

pozicionalo mozgasokat, amiket a gepgyarto egy M- 
funkcios makroban adott meg, 

pozicionalo mozgasokat, amiket a gepgyarto PLC-n 
keresztui hatarozott meg, es 

pozicionalo mozgasokat, amik palettacserelesre 
vonatkoznak. 

A HEIDENHAIN ezert javasoija, hogy mindig rendkivul 
elovigyazatosan hajtson vegre egy programot, meg akkor 
is, ha a programteszt soran semmilyen hibauzenet nem 
jelent meg, es nem keletkezett semmilyen lathato serules 
a munkadarabon. 

Egy szerszam behivasa utan a TNC mindig elindit egy 
tesztet a kovetkezo pozicioban: 

A munkasi'kban a MIN pontban amit a BLK FORM 
hataroz meg. 

A szerszam tengelyeben 1 mm-rel a MAX pont folott, 
amit a BLK FORM hataroz meg. 

Ha ugyanazt a szerszamot hivja be, a TNC folytatja a 
program-szimulalast a szerszamhi'vas elotti utolso 
helyzettol. 

Annak erdekeben, hogy programfutas kozben biztosi'tva 
legyen az egyertelmu viselkedes, egy szerszamvaltas 
utan mindig olyan helyzetbe kell mozduini, ahonnan a TNC 
utkozes nelkul kepes a szerszamot a megmunkalasi 
helyzetbe vinni. 
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1 1 Programteszt es Programfutas 



Program teszt vegrehajtasa 

Ha a kozponti szerszam file aktiv, akkor a szerszamtablazat elerheto 
a programteszteles kozben. Valassza ki a szerszamtablat a 
fajikezelovel (PGM MGT) a teszt uzemmodban is. 

Program teszt uzemmod kivalasztasa 

► A fajikezelo hivasa a PGM MGT gombbal es a 
tesztelendo program kivalasztasa, vagy 

Ugras a program elejere: A "0" sor kivalasztasa a 
GOTO gombbal, majd nyugtazasa az ENT gombbal. 

Ezutan a TNG az alabbi funkciogombokat jelzi ki: 
Funkciok Funkciogomb 



Nullaza az anyagot es a teljes programot teszteli 



Teljes program tesztelese 



Mondatonkenti tezsteles 



mm 



Programteszt allj (a funkciogomb csak akkor 
jelenik meg, miutan elinditotta a programtesztet) 



Barmely ponton megszakithatja es folytathatja a programtesztet — 
meg megmunkalo ciklusban is. A tesztfolytatasahoz, tilos a kovetkezo 
funkciok vegrehajtasa: 

■ Masik mondat kivalasztasa a GOTO gombbal 

■ Valtoztatasok vegrehajtasa a prog ram ban 

■ Uzemmodvaltas 

■ Uj program valasztasa 
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11.5 Programfutas 



Funkcio 



Folyamatos programfutas uzemmodban a TNC a programot 
folyamatosan vegrehajtja a program vegeig, vagy egy program stop-ig. 

Mondatonkenti programfutas uzemmodban minden mondat 
vegrehajtasat a START gomb megnyomasaval kell kezdeni. 

Programfuttataskor a kovetkezo funkciok allnak rendelkezesre: 

^ Programfutas megszakitasa 

■ Program futatasa egy adott mondattol 
w Mondat atugrasa 

■ TOOL.T szerszamtablazat szerkesztese 

1 Q parameterek ellenorzese es megvaltoztatasa 

■ Kezikerekes pozicionalas szuperponalasa 

■ Grafikus szimulacio funkcioi 
1 Allapotkijelzes 



Folyamatos programfutas 
1 13 . H 



Programozas 



I BLK FORM 0.1 Z X+0 V+0 Z-Z0 

Z BLK FORM 0.Z X+100 V+100 Z+0 

3 TOOL CRLL 5 Z SZ000 

4 L Z+10 R0 FMRX M3 

5 L X+50 V+50 R0 FMRX 

B CVCL DEF 4.0 NEGVSZOGZSEBMORfiS 

7 CVCL DEF 4.1 BIZT.M2 

8 CVCL DEF 4.2 MELVS.-10 

3 CVCL DEF 4.3 FOGfiSyi0 F333 
10 CVCL DEF ^ 

II CVCL DEF ^ 

12 CVCL DEF 4.B F888 DR- SUGfiR8 

13 L Z+2 R0 FMRX M99 

14 CVCL DEF 5.0 KORZSEBMRRRS 



0% S-IST 16:36 
yi30it S-OMR 






^< 


_ +50 


7 3 3' n 


+ 50.000, iZ -1.9B5, 




Z + 3E0 


0 0 0, 




Pill. 


O 




0| \F 0nini^min| |Our 84.5?i| |M 5 | 



T 1 



I KERESeS 



Egy alkatreszprogram futtatasa 

Elokeszites 

1 Munkadarab rogzitese az asztalra. 

2 Nullapont felvetel. 

3 A szukseges tablazatok es paletta file-ok kivalasztasa. 

4 Program kivalasztasa. (status M). 

r-^iD Az elotolast es a fordulatszam erteket az elotolas es a 
fordulatszamszabalyzo gombokkal valtoztathatja. 

Az FMAX funkciogombbal csokkentheti a programbeli 
gyorsmeneti elotolas erteket. A megadott ertek ervenyben 
marad a gep kikapcsolasa, majd ujrainditasa utan. Az 
erdeti gyorjarati elotolas visszaallitasahoz ujra meg kell 
adni a megfelelo erteket. 



Folyamatos programfutas 

► A programfuttatas elinditasahoz nyomjuk meg a kulso START 
gombot. 

Mondatonkenti programfutas 

Minden egyes mondat elinditasahoz nyomjuk meg a kulso START 
gombot. 
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1 1 Programteszt es Programfutas 



Megmunkalas megszakitasa 



A kovetkezo lehetosegei vannak a programfutas felfuggesztesere: 

■ Programozott megszakitas 
Nyomja meg a kulso STOP gombot 

A TNC automatikusan leallitja a megmunkalast, ha egy hibas 
mondatot eszlel a program futtatasa kozben. 

Programozott megszakitas 

A programban kozvetlenul is programozhato program stop. A TNC a 
kovetkezo esetekben szakitja meg a program futasat: 

■ STOP (mellekfunkcioval es anelkul) 

■ MO, M2 vagy M30 mellekfunkciok 

^ M6 mellekfunkcio (szerszamgep gyartoja hatarozza meg) 

Megszakitas a gepi STOP gombbal 

Nyomja meg a gepi STOP gombot: A TNC altal aktualisan 
vegrehajtando mondat nem fejezodik be. Az NC stop jel az 
allapotjelzoben villog (lasd tablazat). 

Ha nem kivanja folytatni a megmunkalast, leallithatja a TNC-t az 
BELSO STOP funkciogombbal. Az NC stop jel eltunik az 
allapotkijelzobol. Ebben az esetben a programot az elejerol kell 
ujrainditani. 



olum Jelentes 

Programfutas megallt. 



Tengelymozgatas a programfutas 
felfuggesztese kozben 

Programfutas felfuggesztesekor a tengelyek ugyanugy mozgathatok, 
mint a kezi uzemmodban. 

Alkalmazasi pelda: 

Szerszam elmozgatasa szerszamtoreskor 

► Megmunkalas felfuggesztese 

Kulso iranygombok engedelyezese: Nyomja meg a KEZI 
UZEMMOD funkciogombot. 

► Tengelyek mozgatasa a kulso iranygomgok segitsegevel 

[V] Nehany gepnel a KEZI MOZGATAS funkciogomb utan egy 
^TZJ" START-ot is kell nyomni az iranygombok 

engedelyezesehez. Vegye figyelembe a Gepkonyv 
eloirasait. 
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(/) Programfutas megszakitas utan 

rfe= '"'^ ^ program futasa egy fix ciklus futtatasa kozben lett 
2 megszakitva, akkor a programfutast a ciklus elejerol kell 

(0 folytatni. Ez azt jelenti, hogy nehany muvelet 

^ megismetlodhet. 

2 Ha a programfutast egy programresz vagy egy alprogram futtatasa 
n kozben szakitottuk meg, akkor a RESTORE POS AT funkciot 
hasznalva kell visszaterni a megszakitasi pontra. 



Miutan a programfutas megszakadt, a TNC eltaroija: 
I Az utoljara definialt szerszamot 

I Aktiv koordinatatranszformaciokat (pi.: nullponteltolast, elforgatast, 
tukrozest) 

1 Az utoljara definialt korkozeppont koordinatait 

Figyeljen arra, hogy ezek az adatok addig lesznek 
ervenyesek, amig felul nem irjuk oket (pi. uj program 
valasztasakor). 

Ezeket az adatokat azert kell elmenteni, hogy a megszakitas utan a 
szerszam pentosan vissza tudjon alini a konturra (RESTORE 
POSITION funkciogomb). 

Program futtatas folytatasa START gomb megnyomasaval 

A programot folytatni lehet a START gomb megnyomasaval, ha a 
programfutas az alabbiak valamelyikevel lett megszakitva 

■ A kulso STOP gombot megnyomasa. 

■ Egy programozott megszakitas. 

Program futtatasa hibauzenet utan 

Ha a hibauzenet nem villog: 

I A hiba okanak megszuntetese. 

► Hibauzenet torlese a kepernyorol a CE gombbal. 

► Program ujrainditasa vagy a folytatasa. 

Ha "processzor ellenorzes hiba" lep fel: 

^ Valtson Kezi uzemmodra, 

► Nyomja meg a Kl funkciogombot. 

► A hiba okanak megszuntetese. 

► Ujrainditas. 

Ha nem tudja megszuntetni a hiba okat, akkor irja le a hibauzenetet es 
lepjen kapcsolatba a szakszervizzel. 
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Futtatas egy adott mondattol (mondatrakereses) 



[V] A ELORE .. MONDATHOZ funkciot a gepgyartok 
"HZJ" engedelyezik es adaptaljak. Vegye figyelembe a 
Gepkonyv eloirasait. 

Az ELORE ... MONDATHOZ funkcioval a programot egy tetszoleges 
sortol futtathatjuk. A TNG rakeres a programban erre a pontra. A 
grafikus kijelzes is ettol a ponttol tortenik. 

Ha a programot egy BELSO STOP-al fuggeszti fel, akkor a TNG 
automatikusan a megszakitott mondat szamat kinaija fel a 
folytatashoz. 

r<T-p A futtatas egy adott mondattol nem kezdodhet egy 
alprogramban. 

Minden szukseges programot, tablazatot es paletta fajit ki 
kell valasztani a Programfutas uzemmodban (M statusz). 

Ha a programsorra alias elott egy programozott STOP 
talahato, akkor a beolvasas megszakad. Nyomja meg a 
START gombot a mondatrakereses folytatasahoz. 

Felhasznaloi keresek nem lehetsegesek egy kozbenso 
program inditasakor. 

A programresz beolvasasa utan a szerszam elmozog a 
POZfGIORA MOZGAS funkcioval a szamolt poziciora. 

A szerszam hosszkorrekcioja a szerszam hi vast koveto 
pozicionalo mondatban valik ervenyesse. Ez akkor is 
ervenyes, ha csak a korrekciot valtoztatja. 



Folyamatos programfutas 
1 13 . H 



Programozas 



BLK FORM 0.1 Z X+0 V+0 Z-Z0 
BLK FORM 0.Z X+100 V+100 Z+0 
TOOL CPLL 5 Z S2000 
L Z+10 R0 




A TNC kihagyja az osszes tapintociklust egy adott 



mondattol valo futtataskor. Ezert ezeknek a ciklusoknak az 
eredmenyparameaterei is uresen maradnak. 



HEIDENHAINTNG320 



413 



► Az aktualis program elso sorara ugrashoz a mondatrakereses 
inditasahoz nyomja meg a GOTO "0"-t. 

MONDRT- I A futtatas egy adott mondattol valasztasahoz nyomja 

sSl meg a ELORE ... MONDATHOZ N funkciogombot. 

► Kezdes N-nel: Adja meg az N mondatszamot, ameddig 
a mondatkereses lefut. 

^ Program: Adja meg az N mondatot tartalmazo 
program nevet. 

► Ismetlesek: Ha a kivalasztott mondat egy ismetlodo 
programreszben van, akkor adja meg a 
mondatrakeresesben megadott ismetles szamat. 

► A mondatrakereses elinditasahoz nyomjuk meg a 
kulso START gombot. 

[ Konturra raallas (lasd a kovetkezo reszt). 



Visszaallas a konturra funkcio aktiv 



A POZlCIORA MOZGAS funkcioval a TNG visszaall a munkadarab 
konturra a kovetkezo esetekben: 

^ Visszaall a konturra, ha olyan tengelymozgasok tortentek a 
megszakitas alatt, amelyek nem fuggesztettek fel a BELSO STOP 
funkcioit. 

■ Visszaall a konturra egy modatrakereses ELORE ... MONDATHOZ 
funkcioval, peldaul egy megszakitas utan a BELSO STOP-pal. 

► Visszaallas akonturra: nyomja meg a POZlCIORA MOZGAS 
funkciogombot. 

^ Alh'tsa vissza a gep allapotat, ha szukseges. 

► A tengelyek mozgatasahoz a TNC altal a kijelzon megjelenitett 
sorrendben, nyomja meg a kulso START gombot. 

► A tengelyek tetszoleges sorrendjehez nyomja meg a ELINDULNI X, 
ELINDULNI Z, stb. funkciogombokat, es inditsa el a mozgasokat a 
kulso START gombbal. 

► A megmunkalas folytatasahoz nyomjuk meg a kulso START 
gombot. 



Folyamatos pr ogr am f u t as 
1 13 . H 



Programteszt 



X 


-133 . 5B3I 


-135 . 0011 


Q +144.9991 


|z 


-20 . 32B| 


-20 . 7591 



+ 0 . 0001 



' S-IST 1G:4G 

130% S-OVR 



+ 50.000] [H 



+ 3E0 . 0001 



KeZI 
MOZGfiTBS 



PROGRRM 
INDlTBSfl 
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11.6 Automatikus programinditas 



Funkcio 



A TNC-t specialisan fel kell keszitenie a 
szerszamgyartonak az automatikus programinditas 
funkcio hasznalatara. Vegye figyelembe a Gepkonyv 
eloirasait. 



VIGYAZAT— eletveszely! 

Az autostart funkciot tilos hasznaini olyan gepeken, 
amelyek nyitott munkaterrel rendelkeznek. 



A Programfuttatas uzemmodban az AUTOSTART funkciogombbal 
(lasd az abrat jobbra font) megadhato az az idopont, amikor az aktualis 
program ebben az uzemmodban elinduljon: 

► A kepernyon megjelenik egy ablak a kezdesi idopont 
megadasahoz (lasd a kepet jobbra kozepen). 



fiUTOSTRRT 

o m 



' Ido (6:p:mp): A programinditas idopontja. 
Datum (NAP.h6.EV): A programinditas datuma. 
A start aktivalasahoz, valassza az OK-t 



Folyamatos pr ogr am f u t as 
45G . H 



f*Z Z-Z0 



BLK FORM 0.1 Z > 
BLK FORM 0.Z X+100 V+100 Z+6 
TOOL CPLL 10 Z S1Z00 
L Z+100 R0 FMRX M3 
CVCL DEF 7.0 NULLfiPONTELTOLfiS 
CVCL DEF - 
CVCL DEF - 
CVCL DEF 200 
O200=H 

O201=-1S.5 . 
O20B=.150 p^^^^^^ inditasa 
1111:11^-^ D.tum CNN.HH...) 
0203=^0 ; "° C6ra:perc:mp; 
Inditss ensedelvE 



Jelenlegi 



TNC : SNC_PR0G\SCREENS\45B . h 



Putc 



_+ 5 0 . 7 3 3 Vi 



+ 50 . 000 zr 



-1 ■ 9551 



+3 E 0.000 
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11.7 Felteteles mondatkihagyas 



Funkcio 

Program futtatasakor vagy tesztelesekor a TNC kihagyja a 7" jellel 
kezdodo mondatokat: 

Egy program 7" jellel kezdodo mondatok nelkuli 
futtatasahoz vagy tesztelesehez allitsa a 
funkciogombot BE-re. 

Egy program 7" jellel kezdodo mondatokkal valo 
futtatasahoz vagy tesztelesehez allitsa a 
funkciogombot Kl-re. 

Ez a funkcio nem mukodik a TOOL DEF mondatokban. 

Aramkimaradas utan a vezerlo az utoljara hasznalt 
beallitasokkal all fol. 





"/" karakter beszurasa 



h A Programbevitel es szerkesztes uzemmodban valassza ki a 
mondatot, amelyikbe a jelet beszurni kivanja. 

► Valassza a MONDATELREJTES funkciogombot. 



jel torlese 

► A Programbevitel es szerkesztes uzemmodban valassza ki a modatot, 
amelyikbol a jelet toroini akarja. 

■ r Valassza a MONDATMEGJELENITES 
funkciogombot. 
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1 1 Programteszt es Programfutas 



11.8 Felteteles program allj 



Funkcio 

A TNC feltetelesen megszakitja a program futasat vagy teszteleset az 
M01-et tartalmazo mondatnal. Programfutas uzemmodban M01 
hasznalatakor a TNC a foorsot es a hutovizet nem kapcsoija ki. 

A programfutas vagy a programteszt az M01-et 
tartalmazo mondatnal nem all meg: Allitsa a 
funkciogombot Kl-re. 

A programfutas vagy programteszt megszakitasa az 
M01-et tartalmazo mondatoknal: Allitsa a 
funkciogombot BE-re. 
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12.1 MOD Funkciok 



A MOD funkciok tovabbi kijelzesi es beviteli lehetosegeket 
biztositanak. A rendelkezesre alio MOD funkciok fuggnek a 
kivalasztott uzemmodoktol. 

MOD funkciok kivalasztasa 

Uzemmod hivasa, amelyikben a MOD funkciokat valtoztatni akarja. 

► A MOD funkciok kivalastasahoz nyomja meg a MOD 
IHI gombot. 

Beallitasok megvaltoztatasa 

► Valassza ki a kivant MOD funkciot a menuben a nyilbillentyuk 
segitsegevel. 

Harom lehetoseg van a beallitasok megvaltoztatasara, fuggoen a 
valasztott funkciotol. 

I Adja meg csak a szamot 

■ Valtoztassa meg a beallitast az ENT gomb megnyomasaval 

1 Valtoztasson meg egy beallitast a kivalaszto ablakban. Ha egynel 
tobb bealh'tasi lehetoseg all rendelkezesre, a GOTO gomb 
lenyomasaval felhozhat egy ablakot az adott lehetosegek listajaval. 
Valassza ki a kivant beallitast a nyilbillentyukkel es erositse meg a 
kivalasztast az ENT-tel. Amennyiben nem ki'vanja megvaltoztatni a 
bealh'tasokat, zarja be az ablakot az END-del. 



Programozas 



Kulcsszam: | 

yezerld tipus: TNC320 

NC szoftuer: 340551 02 

NC mag: 597110 02 

PLC szoftuer: Basis-NCK-U02-01 



w=0 



Kilepes a MOD funkciokbol 

► Zarja be a MOD funkciokat az END gombbal vagy END 
funkciogombbal. 
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12 MOD funkciok 



MOD funkciok attekintese 

A valasztott uzemmodtol fuggoen, az alabbiakat valtoztathatja meg: 
Programbevitel es szerkesztes: 

- Szoftverszam kijelzese 

■ Kodszam megadasa 

■ Gep-specifikus felhasznaloi parameterek (ha vannak) 
Programteszt: 

■ Szoftverszam kijelzese 

■ Aktiv szerszamtablazat megjelenitese a programtesztben 

■ Aktiv nullaponttablazat megjelenitese a programtesztben 

Az osszes tobbi modban: 

■ Szoftverszam kijelzese 

■ Poziciokijelzes valasztasa 

■ Mertekegyseg (mm/inch) 

■ Programozasi nyelv MDI 

■ Tengelyek kivalasztasa az aktualis ertek atvetelehez 
^ Megmunkalasi ido kijelzese 



Kezi Uzemnod 



Programozas 




2. poziciokijelzes 
mm^inch atkapcsolas 
Programbeuitel 



Iheidenhrin 



TNC320 
340551 02 
597110 0Z 
BasiS-NCK-y0Z-01 



733 
000 

000 



QX S-IST 1G:39 
Zl 130% S-OVR 



POZiCIo y 
PGM BEU. 



HEIDENHAIN TNC 320 
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12.2 Szoftverszamok 

E 

•^ffJ Funkcio 
N 

j2 a kovetkezo szoftver azonositok jelennek meg a TNC kijelzojen a 
<D MOD funkciok kivalasztsa utan: 

■ Vezerlo modell: Vezerlo megjelolese (HEIDENHAIN altal 
Q kezelve) 

N ■ NC szoftver: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve) 
^ ■ NC kernel: NC szoftver szama (HEIDENHAIN altal kezelve) 

■ PLC szoftver: A PLC szoftver szama vagy neve (a gepgyarto altal 
megadva) 
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12 MOD funkciok 



12.3 Poziciokijelzesi tipusok 



Funkcio 

A Kezi uzemmodban es a Programfutas Uzemmodban kivalaszthatja 
a megjelem'tendo koordinata-tipusokat. 

A jobboldali abra mutatja a kulonbozo szerszam-helyzeteket: 

■ Kiindulo helyzet 

a szerszam celpozicioja 
Munkadarab nullapont 

■ Gepi nullpont 

A TNC poziciokijelzes az alabbi koordinatakat tudja mutatni: 



Funkcio 


Kepernyo 


Celpozicio: a TNC altal pillanatnyilag utasitasba 
adott ertek 


CEL 


Aktualis pozicio; a szerszam pillanatnyi helyzete 


Pill. 


Referenda pozicio; az aktualis helyzet a gep 
nullapontjahoz viszonyitva 


REF ACTL 


Referenda pozido; a celpozicio a gep 
nullapontjahoz viszonyitva 


REF NOML 


Szervolemaradas: a nevleges es aktualis 
poziciok kozotti elteres (kovetesi hiba) 


LEMRD 


A programozott pozi'cioig hatralevo ut; az aktualis 
es celpoziciok kozotti kulonbseg 


tAvsg 



A MOD Funkcio 1. poziciokijelzovel valaszthatja a 
helyzetmegjelenitest az allapotmegjelem'tesben. 

A 2. poziciokijelzovel valaszthatja a helyzetmegjelenitest az 
allapotkijelzoben. 























^ 
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12.4 Meresi egyseg 



CM 



Funkcio 



0) 
Q> 

„ Ez a MOD funkcio hatarozza meg, hogy a koordinatak mm-ben 

(/) (metrikus rendszer), vagy inch-ben legyenek-e megjelem'tve. 

^ ■ A metrikus rendszer valasztasahoz (pi. X = 1 5,789 mm) alh'tsa be a 
^<D "Change mm/inch" funkciot mm-re. Az ertek 3 tizedes-jeggyel kerul 
2 megjelem'tesre. 

^ ■ Az inch rendszer valasztasahoz (pi. X = 0,6216 inch) allitsa be a 

"Change mm/inch" funkciot inch-re. Az ertek 4 tizedes-jeggyel kerul 
megjelem'tesre. 

Ha az inch-es megjeleniteset kivanja aktivaini, a TNC az elotolasi 
sebesseget inch/perc-ben mutatja. Egy inch-es programban az 
elotolasi sebesseget 10-szer nagyobbra kell allitani. 
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12 MOD funkciok 



12.5Megmunkalasi ido kijelzese 



Funkcio 



A gepgyarto tovabbi uzemido kijelzeset is tamogatja. 
Tovabbi informaciokat a Gepkonyv szolgaltat. 



A GEPI IDO funkciogombbal a muveleti ido kulonbozo tipusait lathatja: 
Megmunkalasi ido Jelentes 

Vezerlo BE Vezerlo muveleti ideje az 

uzembehelyezestol szamitva 



Gep BE 



Szerszamgep muveleti ideje az 
uzembehelyezestol szamitva 



Programfutas Vezerelt muveletek idotartama az 

uzembehelyezestol szamitva 



Kezi Uzemnod 



Programozas 



-L R 



i bekapcs. 
Gep bekapcs. ido 
Programfutas 
Spindel Laufzeit 



Q . 733 

000 
^651 
J . 000 



S-IST 1G:39 
130% S-OVR 



POZiCIo / 
PGM BEU. 
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12.6 Kodszamok megadasa 



Funkcio 



A TNC egy kodszamot ker a kovetkezo funkciokhoz: 


1 Funkcio 


Kodszamok 




Felhasznaloi parameterek valasztasa 


123 




Ethernet konfiguracio eleresenek 
engedelyezese 


NET123 




Specialis funkciok engedelyezese 
Q-parameterek programozasahoz 


555343 
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12 MOD funkciok 



12.7 Adatinterfesz beallitasa 



Soros interfesz a TNC 320-on 

A TNC 320 automatikusan hasznaija az LSV2 adatatviteli protokollt a 
soros adatatvitelhez. Az LSV2 prtokoll folyamatos es nem 
valtoztathato meg, kiveve az atviteli sebesseg (gepi parameter 
baudRateLsv2). Mas tipusu adatatvitelt is meghatarozhat (interfesz). 
Az alabb reszletezett bealh'tasok ezert csak a megfelelo, ujonnan 
meghatarozott interfeszre ervenyesek. 

Funkcio 

Adatinterfesz beallitasahoz, valassza a fajikezelot (PGM MGT) es 
nyomjon MOD gombot. Nyomja meg a MOD gombot ujra es adja meg 
a 123-as kodot. A TNC megjeleniti a GfgSeriallnterface felhasznaloi 
parametert, amiben a kovetkezo bealh'tasokat adhatja meg: 

RS-232 interfesz beallitasa 

RS232 konyvtar megnyitasa. Ezutan a TNC vezerlo az alabbi 
bealh'tast mutatja: 

Az atviteli sebesseg (baudRate) beallitasa 

Az atviteli sebesseg (baud rate) 1 10 es 1 15 200 bit/sec kozott adhato 
meg. 



Kezi uzemmoc 



Programozas 



HEl CfgUserPath 




EWEN 

1 Stop-Bit 
NONE 




TOynBBI 
MuWELETEK 



(0 



-(0 
0) 

n 

N 
0) 



(0 

< 



Protokoll beallitasa (protokoll) 



Az adatkommunikacios protokoll vezerii a soros atvitel adatfolyamat 
(osszehasonlithato az MP5030-cal). 



Kommunikacios protokoll 


Valasztas VBBHHHHI 


Szabvanyos adatatvitel 


szabvAnyos 


Mondatonkenti adatatvitel 


MONDATONKENTI 


Adatatvitel protokoll nelkul 


RAW_DATA 
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^ Adatbitek beallitasa (dataBits) 

^ Az adatbitek bealh'tasaval meghatarozhatja, hogy egy karakter 7 vagy 
^ 8 adatbittel keruljon atvitelre. 

^ Paritas ellenorzes (paritas) 

N 

en 

t Nines paritas (NINCS): Nines hiba erzekelve 

^ i Pares paritas (PAROS): Itt akker van hiba, ha a fegado paratlan 
C szamu beallito bitet fegad 

I Paratlan paritas (PARATLAN): Itt akker van hiba, ha a fegado pares 
szamu beallito bitet fegad 



(0 

< 

csi 



A paritas bit segiti a fogadot az atviteli hibak eszleleseben. A paritas 
bit harem kulonbozo uten fermalhato: 



Stop bitek beallitasa (stopBlts) 

A kezdo bit es egy vagy ket step bit, engedelyezi a fegado szamara, 
hogy szinkronizaija az osszes, sores adatatvitel alatt atvitt karaktert. 

Handshake beallitasa (flowControl) 

Handshake-kel, ket keszuiek kozotti adatatvitel vezerlesehez. 
A kulonbseg kimutathato a "software" es "hardware" handshake 
kozott. 

Nines adatfolyam ellenorzes (NINCS): A handshake nem aktiv 

^ Hardver handshake (RTS_CTS): Atviteli stop aktiv RTS-en keresztui 

I Szeftver handshake (XON_XOFF): Atviteli step aktiv DC3-en 
keresztui (XOFF) 
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12 MOD funkciok 



Kulsd egyseg uzemmodjanak beallitasa 
(fileSystem) 



A "Minden fajit atvisz", "Kivalasztott fajit atvisz" es 
"Konyvtarat atvisz" funkciok nem erhetok el FE2 es FEX 
uzemmodokban. 




Kiilso eszkoz 


Uzemmod 


Szimbolum 


PC TNCremoNT HEIDENHAIN 
adatatviteli szoftverrel 


LSV2 




HEIDENHAIN floppy egyseg 


FE1 


u 


Nem-HEIDENHAIN eszkoz, mint pi 
nyomtato, PC TNCremoNT nelkul 


FEX 
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CO Adatatviteli szoftver 
v> 

t2 Az adatok TNC-be valo ki es betoltesehez a TNCremo es a 
^ TNCremoNT programok hasznalata javasolt. TNCremoNT-vel minden 
HEIDENHAIN vezerlovel lehetseges az adatatvitel soros porton vagy 
(1) Ethernet interfeszen keresztul. 

n 

1^ rfe^ ^ TNCremoNT legfrissebb verzioja ingyenesen letoltheto 

a HEIDENHAIN Filebase-rol (www.heidenhain.de, 
s0 <service>, <download area>, <TNCrenno NT>). 

^ TNCremo-hoz szukseges rendszerkovetelmenyek: 

» ■ PC, 486-os vagy nagyobb processzorral 

(0 r Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0, vagy Windows 2000 

^ operacios rendszer 

^ Hie MB RAM 

w 5 MB szabad hely a merevlemezen 

I Egy felhasznalhato soros port vagy TCP/IP halozati kapcsolat 
Installalas Windows ala 

► Inditsa el a SETUP.EXE telepitoprogramot a fajikezelovel 
(Explorer). 

► Kovesse a Setup program utasitasait 
TNCremoNT inditasa Windows alatt 

► Kattintson a <Start>, <Programs>, <HEIDENHAIN Applications>, 
<TNCremoNT> 

Amikor elso alkalommal futtatja a TNCremo-t, az automatikusan 
megprobaija beallitani a kapcsolatot a PC-vel. 
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12 MOD funkciok 



Adatatvitel a TNC es a TNCremo kozott 

Ellenorizze, hogy a TNC megfeleloen csatlakoztatva van-e a PC-re 
soros porton keresztui vagy a halozatra. 

Miutan egyszer mar futatta a TNCremot, minden fajit latni fog a foablak 
felso reszeben , amelyet az aktiv konyvtarba mentett el. A <Fajl> es 
<Konyvtarcsere> menuket hasznalva megvaltoztathatja az aktiv 
konyvtarat vagy valaszthat masik konyvtarat a PC-n. 

Ha az adatatvitelt a PC-rol akarja vezereini, hozza letre a kapcsolatot 
a PC-vel a kovetkezo modszerrel: 

Valaszza: <Fajl>, <Kapcsolat beallitasa>. A TNCremo ekkor atveszi 
a TNC konyvtar felepiteset es fajljait es kijeizi azt a foablak bal also 
reszen . 

Az adatok atvitelehez a TNC-rol a PC-re, valaszza ki a TNC 
ablakban a fajIt, kattintson ra az egerrel, majd tartsa lenyomva, es 
huzza at a PC ablakba . 

Az adatok atvitelehez a PC-rol a TNC-re, valaszza ki a PC ablakban 
a fajIt, kattintson ra az egerrel, majd tartsa lenyomva, es huzza at a 
TNC ablakba . 

Ha az adatatvitelt a TNC-rol akarja vezereini, hozza letre a kapcsolatot 
a PC-vel a kovetkezo modszerrel: 

Valaszza: <Extrak>, <TNCserver>. A TNCremoNT most szerver 
modban van. Adatokat tud fogadni a TNC-rol es adatokat tud kuldeni 
a TNC-re. 

Ekkor a PGM MGT (lasd "Adatatvitel (adatok ki es beolvasasa) egy 
kulso adathordozoval" oldal 70) gomb lenyomasaval elohivhato a 
faljkezelo funkcio a TNC-n es atviheto a kivant fajl. 

Kilepes a TNCremoNT-bol 

Valassza ki a <Fajl>, <Vege> menuket. 



Datei Ansicht Extras Hilfe 



l-JaUl 



I Grcilje I Attribute | Datiim~ 



D^TCHPRNT.A 
QEil.H 

[ZllE.H A 
ElF.H ' 
[ZllGB.H 
QEill.H 



04,03.9711:34:06 
04.03.9711:34:08 
02.09.9714:51:30 
0209.9714:51:30 
0209.9714:51:30 
0209.9714:51:30 



[Zl'200.H 
n»]201.H 
[Zl202.H 
[Zl203.H 
[Z]210.H 
[Z12II.H 
[Z1212.H 



I Grcilje I Attribute | Datum ~ 



2340 
3974 
3604 
3352 



0604.9915:39:42 
0604.9915:39:44 
0604.9915:39:44 
0604.9915:39:46 
0604.9915:39:46 
06 04.99 15:39:40 
0604.9915:39:40 



DNC-Verbindung aktiv 



^ r Steuerung — 
I ^ I TNC 400 



|LSV-2 



|C0M2 

Baudrate [Auto Detect): 
1115200 



Vegye figyelembe a TNCremoNT kornyezetfuggo help 
szovegeit, ahol minden funkcio reszletesen le van irva. A 
help szovegek az F1 gombbal hivhatoak elo. 
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12.8 Ethernet Interfesz 



Bevezetes 



ATNC-t klienskent lehet csatlakoztatni egy Ethernet kartyan keresztul. 
A TNC adatokat tovabbit az Ethetnet kartyan keresztul 

■ az smb protokollal (server message block) Windows operacios 
rendszernek, vagy 

^ a TCP/IP protokol csaladdal (Transmission Control Protocol/Internet 
Protocol) es az NFS (Network File System) segitsegevel. 



Kapcsolodasi lehetosegek 

Az Ethernet kartya vagy egy BNC csatlakozon keresztul kotheto ossze 
a TNC-vel egy RJ45 csatlakozoval (X26, 100BaseTX vagy lOBaseT) 
vagy kozvetlenul a PC-veL Mindket csatlakozo elektromosan 
levalasztott a vezerlo tobbi reszetol. 

A 100BaseTX vagy lOBaseT csatlakozo alkalmazasakor nyolc ores 
csavart erparu kabellel kell osszekotni a TNC-t a halozattal. 



A maximalis kabelhossz a TNC es egy csomopont kozott 
fugg a kabel minosegi osztalyatol, az arnyekolastol es a 
halozat tipusatol (100BaseTX vagy lOBaseT). 

Nem jelent problemat a TNC kozvetlen csatlakoztatasa 
PC-re, ha abban van Ethernet kartya. Egyszeruen csak 
csatlakoztassa a TNC-t (port X26) es a PC-t forditos 
Ethernet kabellel (kereskedelmi einevezes: keresztfonott 
vagy STP kabel). 




TNC 




lOBaseT / 100BaseTX 
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Vezerld csatlakoztatasa a halozathoz 



Funkciok attekintese a halozat konfiguralasahoz 

A fajikezeloben (PGM MGT), valassza a Halozat funkciogombot 



Funkcio 



Funkciogomb 



HoLoZRTBfi 



Hozza letre a kapcsolatot a kivalasztott halozati 
meghajtoval. A sikeres csatlakoztatast egy 
ellenorzo jel jelzi. 



Elkulom'ti a csatlakozast a halozati meghajtora. 



HoLoZfiTI 
KfiPCS.BEF 



RUTOMfiT. 
KfiPCSOLfiT 



Akitvaija vagy deaktivaija az Autocsatlakozas 
funkicot 

(= automatikus csatlakozas a halozati 
meghajtohoz a vezerles bekapcsolasa alatt). A 
funkcio allapotat egy ellenorzo jel jelzi az Auto 
alatt, a halozati meghajto tablazatban. 



Folyamatos 



Prograttiozas 
14 . H 



■S TNC:S 
&0 config 
&0 nc_prog 

&0 Man-Tast 

&^ screens 

&0 SHOW 

&0 test 
&0 table 



Csat lakoztatasi 



Felcsat lakoztato es: 



ssc(e01pc53Z3stransf 



HoLoZfiTOT 
KONFI- 
GURnL 



HBLoZRTI 
KfiPCSOLOT 
TORLeSE 



Hasznaija a ping funkciot annak ellenorzesere, 
hogy a halozatban lehetseges-e a catlakozas 
egy reszben tavoli allomashoz. A ci'm negy 
decimalis szamkent van megadva, pontokra 
kulom'tve (pontozott decimalis jeloles). 



A TNC megjelem't egy attekinto ablakot az aktiv ^^^^^^^ 
halozati kapcsolatok informacioival. info 



Halozati meghajtokhoz valo hozzaferes 
konfiguralasa. (Csak a NET123 MOD kodszam 
utan valaszthato.) 



DEFINE 
NETUORK 
CONNECTN. 



Megnyit egy parbeszedablakot egy letezo 
halozati kapcsolat adatainak szerkesztesehez. 
(Csak a NET123 MOD kodszam utan 
valaszthato.) 

Konfiguraija a vezerlo halozati cimet. (Csak a 
NET123 MOD kodszam utan valaszthato.) 



Torol egy letezo halozati kapcsolatot. (Csak a 
NET123 MOD kodszam utan valaszthato.) 
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A vezerlo halozati cimenek konfiguralasa. 

Csatlakoztassa a TNC-t (X26 port) halozathoz, vagy PC-hez 
I A fajikezeloben (PGM MGT), valassza a Halozat funkciogombot 
I Nyomja meg a MOD gombot. Majd adja meg a NET123 kulcsszot. 

► Nyomja meg a HALOZAT KONFIGURALASA funkciogombot a 
halozati beallitasok megadasahoz (lasd az abrat kozepen). 

► Megnyit egy parbeszedablakot a halozat konfiguralasahoz 



[ Beallitas 



Jelentes 



HOSTNAME Ezt a nevet hasznaija a vezerlo a halozatban. 

Ha host nevu server hasznal, akkor itt meg kell 
adnia egy egeszeben minositett host nevet 
(FQHN). Ha itt nem ir be nevet, akkor a vezerlo 
egy ugynevezett nullaval hitelesitettet hasznal. 

DHCP DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol 

A legordulo menuben, allitsa IGEN-re. Ezutan a 
vezerlo automatikusan kirajzoija a halozat cimet 
(IP cim), alhalozati maszkot, alapertelmezett 
router-t es barmilyen broadcast cimet a DHCP 
szerverbol a halozaton. A DHCP szerver a 
hostname alapjan azonositja a vezerlot. Az On 
ceges halozatanak keszen kell allnia erre a 
funkciora. Konzultaljon a halozati 
adminisztratorral. 



Folyamatos 



&^ screens 
&0 SHOW 
&0 test 
&0 table 




IPCfM 



A vezerlo halozati cime: Mind a negy beviteli 
mezoben az IP cim 3 szamjegyet adhatja meg. 
Az ENT gombbal tud atugrani a kovetkezo 
mezobe. A vezerlo halozati felugyelojenek kell 
internet cimet adnia. 



ALHALOZATI a halozaton beluli host es net ID 
MASZK megkuloboztetesere szolgal: a halozati 

specialistanak kell hozzarendelnie a vezerlo 

alhalozati maszkjat. 



BROADCAST 



A vezerlo broadcast cimere csak abban az 
esetben van szukseg, ha kulonbozik a standard 
beallitastol. Az alapbealh'tas a halozati ID-bol es 
a host ID-bol ered, melynek minden bitje 1. 



ROUTER Az alapertelmezett router halozati cime: 

Megadni csak akkor szukseges, ha a halozat 
tobb alhalozatot is tartalmaz, amiket egy router 
kot ossze. 



A megadott halozati konfiguracio nem lep addig ervenybe, 
amig a vezerlo nines ujra boot-olva. Miutan a halozati 
konfiguracio be lett fejezve az OK gombbal vagy 
funkciogombbal, a vezerlo megerositest ker es ujra boot- 
ol. 



434 



12 MOD funkciok 



1 



Halozati hozzaferesek konfiguralasa mas eszkozokhoz (mount) 



Csak szakember vegezheti a TNC halozati 
csatlakoztatasat. 

A felhasznalonev, munkacsoport es jelszo para mete re ket 
nem minden Windows operacios rendszerben kell 
megadni. 



► Csatlakoztassa a TNC-t (X26 port) halozathoz, vagy PC-hez. 

► A fajikezeloben (PGM MGT), valassza a Halozat funkciogombot 

Nyomja meg a MOD gombot. Majd adja meg a NET123 kulcsszot. 

Nyomja meg a HALOZATI KAPCS. MEGHATAROZASA 
funkciogombot. 

Megnyit egy parbeszedablakot a halozat konfiguralasahoz. 



Beallitas 



Jelentes 



Csatlakoztathat NFS-en keresztuli csatlakozas: 

6 keszuiek Csatlakoztatando konyvtar neve. Ez all a 

keszuiek halozati cimebol, egy kettospontbol, 
egy per jelbol es a konyvtar nevebol. A 
halozati cim negy decimalis szamkent van 
megadva, pontol<ra kulom'tve (pontozott 
decimalis jeloles), pi.: 160.1.180.4:/PC. Az 
utvonal nevenek megadasakor figyeljen a 
kapitalisra. 

I Egyedi Windows szamitogepek SMB-n 
keresztuli csatlakoztatasahoz: adja meg a 
szamitogep halozati nevet es a megosztasi 
nevet, pi. \\PC1791NT\PC 



Csatlakoztatasi 
pont 



Fajirendszer 



Keszuiek neve: Az itt megadott keszuleknev 
jelenik meg a vezerlo programkezelojeben, a 
csatlakoztatott halozaton, pi.: WORLD: (A 
nevnek kettosponttal kell vegzodnie!) 

Fajirendszer tipusa: 

NFS: Network File System 
^ SMB: Windows halozat 




&0 SHOW Felcsatlakoztato e |ssde01pc5323sti 
K^able' csatlakoztatasi pont |^ 

Fajirendszer |smb 



Jelszo 



9 csatlakozas 



A. 



NFS opcio rsize: Adatfogadasi csomagmeret byte-okban 

wsize: Adatkuldesi csomagmeret byte-okban 

timeO=: Az a ms-ben megadott ido, ami utan a 
vezerlo megismetii a megvalaszolatlan eljaras 
hivasat. 

soft: Ha IGEN van megadva, akkora a Tavoli 
eljaras hivasa addig ismetlodik, amig az NFS 
szerver nem valaszol. Ha NEM van megadva, 
akkor nem ismetii meg 
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^eallitas^ 



Jelentes 



SMB opcio Opciok, amik az SMB fajl rendszer tipusra 

vonatkoznak: Szokoz nelkul, csak vesszovel 
elvalasztott opciok. Figyeljen a kapitalisra. 

Opciok: 

ip: A Windows PC IP ci'me, amelyikhez a 
vezerlo kapcsolodik 

username: Felhasznaloi nev, amivel a vezerlo 
bejelentkezik 

workgroup: Munkacsoport, ami alatt a vezerlo 
bejelentkezik 

password: Jelszo, amit a TNC hasznal a 
bejelentkezeshez (max. 80 karakter) 

Tovabbi SMB opciok: Windows halozatok 
reszere tovabbi opciok bevitele 

Automatikus Autocsatlakozas (IGEN vagy NEM): Itt 
csatlakozas hatarozhatja meg, hogy a halozat 

automatikusan csatlakozzon-e, amikor a 
vezerlo bekapcsolasra kerul. A nem 
automatikusan csatlakozo keszulekek kesobb 
barmikor csatlakoztathatok a 
programkezeloben. 



Onnek nem kell megjelolnie a protokolt az iTNC 530-cal. 
Az RFC 894-nek megfeleloen hasznaija az atviteli 
protokolt. 
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12 MOD funkciok 



Beallitasok a PC-n Windows 2000-rel 
Elofelteteiek: 

A halozati kartyanak installalva kell lennie a PC-re. 

Ha a PC, amit csatlakoztatni akar az iTNC-hez, mar a 
ceges halozat resze, akkortartsa meg a PC halozati cimet 
es allitsa at az iTNC halozati cimet ennek megfeleloen. 

A halozati kapcsolatok megnyitasahoz, kattintson a <Start>, 
<Control Panel>, <Network and Dial-up Connections>, majd a 
Halozati Kapcsolatokra. 

Jobb gombbal kattintson a <LAN connection> szimbolumra, majd a 
<Properties>-re a megjeleno menuben. 

> Kattintson duplan az <lnternet Protocol (TCP/IP)>-ra az IP 
beallitasok megvaltoztatasahoz (lasd az abrat jobbra font). 

Ha meg nem aktiv, valassza a <Use the following IP address> 
opciot. 

Az <IP cim> beviteli mezoben adja meg ugyanazt az IP cimet, amit 
a PC halozati beallitasoknal adott meg az iTNC-n, pi. 192.168.180.1 

Az <Alhal6zati maszk> beviteli mezoben adja meg: 255.255.0.0 

► Erositse meg a bealh'tasokat az <OK>-val. 

Mentse el a halozati konfiguraciot az <OK>-val. Ujra kell inditania a 
Windows-t. 



Internet Protocol (TCP/IP) Properties 



General 



You can get IP settings assigned automaticalliJ if i^our network supports 
this capability. Otherwise, you need to ask your network administrator for 
the appropriate IP settings. 

C" Obtain an IP address automatically 

-(* Use the following IP address: 

IP address: | 1G0 . 1 . 180 . 1 

Subnet mask: | 255 . 255 . 0 . 0 

Default gateway: | 



C Obtain DNS server address automatically 
-(* Use the following DNS server addresses: - 
Preferred DNS server: | ~ 

Alternate DNS server: | ~ 



Advanced... 





OK 1 


Cancel 
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13.1 Bevezetes 



Attekintes 

A kovetkezo funkciok erhetok el a Kezi uzemmodban: 

\ Funkcio Funkciogomb Oldal 

Ervenyes hossz kalibralasa 



KflLIB. L 



oldal 441 



Ervenyes sugar kalibralasa 



oldal 442 



Alapelforgatas merese egyenes 
alkalmazasaval 



FORGRTfiS 



Oldal 444 



Nullapont felvetele barmely 
tengelyen 



oldal 446 



Sarok felvetele nullapontkent 



oldal 447 



Korkozeppont felvetele nullapontkent 



oldal 448 



Tapintorendszer adatkezelo 



TCH PROBE 
TfiBLE 

T 



Oldal 448 



Tapintociklusok kivalasztasa 

► Kezi uzemmod vagy Elektronikus kezikerek uzemmod kivalasztasa. 

Tapintofunkciok kivalasztasahoz, nyomja meg a 
TAPINTO funkciogombot. A TNC tovabbi funkciokat 
jelenit meg - lasd a fenti tablazatot. 

Tapintociklus kivalasztasahoz, nyomja meg a 
megfelelo funkciogombot, peldaul PROBING ROT-ot, 
es a TNC a megfelelo menut jeleniti meg. 



FORGRTPiB 
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13 Tapintociklusok a Kezi es Elektronikus kezikerek uzemmodokban 



13.2Triggerel6 tapinto kalibralasa 



Bevezetes 

A tapintot a kovetkezo esetekben kell kalibraini: 

■ Szukseges 

■ Stilus tores 

■ Stilus csere 

■ Tapinto elotolas csereje 

■ Nem szabalyozott esetekben, peldaul, amikor a gep tulmelegszik 

Kalibralas alatt, a TNC a stilus ervenyes hosszat es a tapintogomb 
ervenyes sugarat hatarozza meg. Tapinto kalibralasahoz, egy ismert 
magassagu es ismert belso atmeroju kalibergyurut fogjon fel a gep 
asztalara. 

Ervenyes hossz kalibralasa 



KRLIB. 



r^^io A tapinto ervenyes hossza mindig a szerszam 

nullapontjara vonatkozik. Altalaban a gepgyarto hatarozza 
meg az orso homlokfeluletet, mint szerszam nullapontot. 

Vegye fel a nullapontot a foorso tengelye menten ugy, hogy a 
szerszamtablazatban Z=0 legyen. 

► A tapinto hosszanak kalibralasi funkciojanak 
kivalasztasahoz, nyomja meg a TOUCH PROBE es 
GAL. L funkciogombokat. A TNC ezutan egy negy 
beviteli keretet tartalmazo menuablakot nyit meg. 

Nullapont: Adja meg a kalibergyuru magassagat. 

Az Ervenyes gombsugar es az Ervenyes hossz 
menuelemeket nem kell kitolteni. 

► Vigye a tapintot a kalibergyuru fole. 

A mozgasirany megvaltoztatasahoz (ha szukseges), 
nyomjon meg egy funkciogombot vagy egy 
nyilbillentyut. 

A kalibergyuru felso feluletenektapintasahoz, nyomja 
meg a gepi START gombot. 
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Az ervenyes sugar kalibralasa es a kozep 
elteresenek korrigalasa 



Atapinto befogasa utan, altalaban szukseges a foorsotengellyel valo 
pontos bealh'tas. Az elteres ezzel a kalibralo funkcioval merheto, es 
elektronikusan korrigalhato. 

A TNC elforgatja a 3-D tapintot 180°-kal a kozep elteresenek 
kalibralasahoz. 

Ha aktivalta a tapinto kovetest (TRACK), akkor a TNC orientaija a 
tapintot, igy a tapintogombnek mindig ugyanazt a pontjat hasznaija 
tapintasra. 

A kezi kalibralas menete: 

► A Kezi uzemmodban, pozicionaija a gomb veget a kalibergyuru 
furataba. 

A gombsugar es a tapinto kozep elteres kalibralasi 
funkcioinak kivalasztasahoz, nyomja meg CAL. R 
funkciogombot. 

I Adja meg a kalibergyuru sugarat. 

► A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gepi 
START gombot negyszer. A tapinto minden tengely 
iranyaban megerint egy poziciot a furatban, es 
kiszamitja az ervenyes gombsugarat. 

I Ha ennel a pontnal be kivanja fejezni a kalibralasi 
funkciot, nyomja meg a VEGE funkciogombot. 

[V] Azert hogy meg tudja hatarozni a gomb kozeppontjanak 
eltereset, a TNC-t specialisan elo kell keszitenie a 
gepgyartonak. Tovabbi informaciokat a Gepkonyv 
szolgaltat. 

Ha meg akarja hatarozni a gomb kozeppontjanak 
eltereset, nyomja meg a 180° funkciogombot. A TNC 
180°-kal forgatja el a tapintot. 

► A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gepi 
START gombot negyszer. A tapinto minden tengely 
iranyaban megerint egy poziciot a furatban, es 
kiszamitja a gomb kozeppontjanak eltereset. 
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13 Tapintociklusok a 



Kalibralt ertekek megjelenitese 



A TNC a szerszamtablazatba menti a tapinto ervenyes hosszat es 
ervenyes sugarat. A TNC elmenti a gomb kozeppontjanak eltereset a 
tapinto tablazatba, a CAL_0F1 (fotengely) es CAL_0F2 (masodlagos 
tengely) oszlopokba. Az ertekeket megjelem'theti a kepernyon a 
TAPINTO TABLAZAT funkciogomb megnyomasaval. 

r^io Gyozodjon meg arrol, hogy a helyes szerszamszamot 
aktivalta a tapinto alkalmazasa elott, tekintet nelkul arra, 
hogy a tapinto ciklust automatikus vagy kezi uzemmodban 
kivanja futtatni. 

A meghatarozott kalibracios ertekek elsokent kerulnek 
kiszamitasra egy szerszamhivas utan. 



Lista szerkesztese 
Selection of the touch probe 



> t ableN t chprobe . 1 1 



T 



SZERKESZT 

li<I~l BE 
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1 3.3 Munkadarab ferde felfogasanak 
kompenzalasa 



Bevezetes 

A TNC elektronikusan kompenzalja a munkadarab ferde felfogasat az 
alapelforgatas szamitasaval. 

Ezert, a TNC az elforgatas szoget a kivant szogre alh'tja be, a 
munkasik referenciatengelyere vonatkoztatva. Lasd a jobboldali abrat. 

Valassza a szog referenciatengelyre meroleges tapintasi 
iranyt, a munkadarab elteresenek meresekor. 

Hogy megbizonyosodjon arrol, hogy az alapelforgatas 
helyesen legyen kiszamitva programfutas alatt, 
programozza a munkasik mindket koordinatajat az elso 
pozicionalo mondatban. 



Alapelforgatas merese 

Valassza a tapinto funkciot a PROBING ROT 
funkciogomb megnyomasaval. 

Pozicionaija a gombot egy kezdopontba az elso 
tapintasi pont kozelebe. 

Valassza ki a tapintas iranyat merolegesen a 
szogreferencia tengelyre: valasszon tengelyt a 
funkciogombbal. 

I A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gepi 
START gombot. 

► Pozicionaija a gombot egy kezdopontba a masodik 
tapintasi pont kozelebe. 

► A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gepi 
START gombot. A TNC meghatarozza az 
alapelforgatast es megjelem'ti a szoget az Elforgatasi 
szog = szoveg utan 

► A kijelzett ertek alapelforgataskent torteno 
aktivalasahoz, nyomja meg az ALAPELFORGATAS 
BEALLItASA funkciogombot. 






















X 






A 


B 
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13 Tapintociklusok a Kezi es Elektronikus kezikerek uzemmodokban 



Alapelforgatas megjelenitese 

Az alapelforgatas szoge az ELFORGATASI SZOG utan jelenik meg, 
valahanyszor a PROBING ROT ki lett valasztva. A TNG az elforgatas 
szoget az allapotkijelzoben is megjeleniti (STATUS POS.)- 

Az allapotkijelzoben egy szimbolum jelzi az alapelforgatast, 
valahanyszor a TNC elforgatja a tengelyeket az alapelforgatasra 
hivatkozva. 



Hasznaija a Tapintott felulet szoge beviteli mezot a 
meresi eredmeny korrigalasahoz, az ismert szoggel. fgy 
az alapelforgatast barmilyen egyenesen megmerheti, es 
ezaltal letrehozhatja a kivant hozzaigazitast. 



Alapelforgatas visszavonasahoz 

Valassza a tapinto funkciot a PROBING ROT funkciogomb 
megnyomasaval. 

Adja meg a nulla elforgatasi szoget es nyugtazza az ENT gombbal. 
Nyomja meg az ALAPELFORGATAS BEALLItASA funkciogombot. 



Kezi Uzemnod 



Forgasi szbg 
1. meres 



0% S-IST IB:; 
130>! S-OVR 
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+ 50 . 000] [Z~ 
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mTmin] |Our 84.8x| |M 5 | 
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13.4Nullapontfelvetel 3D 
tapintoval 

Bevezetes 

A kovetkezo funkciok erhetok el a nullapont felvetelehez a beallitott 
munkadarabon: 

■ Nullapontfelvetel barmely tengelyen a PROBING POS 

I Sarok felvetele nullapontkent a PROBING P-vel 

I Korkozep felvetele nullapontkent a PROBING CC-vel 

^\ Vegye figyelembe, hogy aktiv nullaponteltolas alatt a TNG 
W) a tapintott erteket az aktiv presetre vonatkoztatja (vagy a 
legutobbi Kezi uzemmodban felvett nullapontra), bar a 
nullaponteltolast a pozicio kijelzes tartalmazza. 



Nullapont felvetele barmely tengelyen (lasd a 
jobb oldali abran) 



Valassza a tapinto funkciot a PROBING POS 
funkciogomb megnyomasaval. 



► Vigye a tapintot a tapintasi pont melletti kezdopontba. 

i Valassza ki a tapinto tengelyt es iranyt, amiben fel 
szeretne venni a nullapontit, mint peldaul Z, Z- 
iranyban. Valasztani a funkciogombokon feresztui 
tud. 

I A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gepi 
START gombot. 

► Nullapont: Adja meg a celkoordinatat (e.g. 0) es 
nyugtazza a beirast a NULLAPONT FELVETEL 
funkciogombbal. 

I A tapinto funkcio lezarasahoz nyomja meg az END 
gombot. 
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Sarok mint nullapont - alapelforgatashoz 
tapintott pontok alkalmazasaval (lasd jobb oldali 
abra) 

► Valassza a tapinto funkciot a PROBING P 
funkciogomb megnyomasaval. 

► Valasszon tapintasi tengelyt egy funkciogombbal. 

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gepi 
START gombot. 

► Tapintsa a munkadarab mindket oldalat ketszer. 

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gepi 
START gombot. 

Nullapont: Adja meg a nullapont mindket koordinatajat 
egy menuablakban es nyugtazza a beirast a 
NULLAPONT FELVETEL funkciogombbal. 

A tapinto funkcio lezarasahoz nyomja meg az END 
gombot. 




x=? 
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Korkozep mint nullapont 



Ezzel a funkcioval, furatok, korzsebek, hengerek, csapok, korszigetek 
stb. kozepere veheti fel a nullapontot. 

Belso kor 

A TNC automatikusan megtapintja a belso falat mind a negy 
koordinatatengely iranyaban. 

Befejezetlen korok eseteben (korivek) kivalaszthatja a megfelelo 
tapintasi iranyt. 

► Pozicionaija a tapintot korulbelul a kor kozepere. 

Valassza a tapinto funkciot a PROBING CC 
funkciogomb megnyomasaval. 



A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gepi 
START gombot negyszer. A tapinto megtapintja a kor 
belsejenek negy pontjat. 

I Nullapont: Adja meg a nullapont mindket koordinatajat 
egy menuablakban es nyugtazza a beirast a 
NULLAPONT FELVETEL funkciogombbal. 

t A tapinto funkcio lezarasahoz nyomja meg az END 
gombot. 

Kulso kor 

. Pozicionaija a tapintot a kulso kor elso tapintasi pontjanak 
kezdopontjahoz. 

► Valasszon tapintasi tengelyt egy funkciogombbal. 

► A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gepi START gombot. 

► Ismetelje meg a tapintoeljarast a tovabbi harom pontra is. Lasd a 
jobb also abrat. 

► Nullapont: Adja meg a nullapont koordinatait, es nyugtazza a beirast 
a NULLAPONT FELVETEL funkciogombbal. 

► A tapinto funkcio lezarasahoz nyomja meg az END gombot. 

Miutan elkeszult a tapintoeljarassal, a TNC megjeleniti a korkozeppont 
koordinatait es a kor PR sugarat. 
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13.5Munkadarabok merese 3-D 
tapintoval 



Bevezetes 



Atapintot Kezi es Elektronikus kezikerek uzemmodban is hasznalhatja 
a munkadarab egyszeru meresere. Szamos programozhato 
tapintociklus erheto el a tobbi komplex merofeladatokhoz (lasd 
"Munkadarab automatikus bemerese" oldal 454). A 3-D tapintoval 
meghatarozhatja: 

pozicio koordinatakat, es beloluk, 
■ a munkadarab mereteit es szogeit. 



Felfogott munkadarab poziciojanak 
koordinatainak megkeresese 

Valassza a tapinto funkciot a PROBING POS 
funkciogomb megnyomasaval. 



eRINTeS 
^ POS 



► Vigye a tapintot a tapintasi pont melletti kezdopontba. 

Valassza ki a tapintas iranyat es a koordinata 
tengelyet. Hasznaija a megfelelo funkciogombokat a 
kivalasztashoz. 

A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gepi 
START gombot. 

A TNG a tapintasi pont koordinatait mutatja, mint nullapontot. 



Sarok koordinatainak megkeresese a 
munkasikban 

Sarokpont koordinatainak megkeresese: Lasd „Sarok mint nullapont - 
alapelforgatashoz tapintott pontok alkalmazasaval (lasd jobb oldali 
abra)", oldal 447. A TNG a tapintott sarok koordinatait mutatja, mint 
nullapontot. 
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Munkadarab mereteinek merese 

Valassza a tapinto funkciot a PROBING POS 
funkciogomb megnyomasaval. 

Pozicionaija a tapintot egy kezdopontba az elso A 
tapintasi pont kozelebe. 

f Valasszon tapintasi tengelyt egy funkciogombbal. 

[ A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gepi 
START gombot. 

► Ha kesobb szuksege lesz az aktualis nullapontra, irja 
le a nullapontkijelzoben megjeleno erteket. 

^ Nullapont: Adjon meg "0"-t. 

► A parbeszed lezarasahoz nyomja meg az END 
gombot. 

f Valassza a tapinto funkciot a PROBING POS 
funkciogomb megnyomasaval. 

i Pozicionaija a tapintot egy kezdopontba a masodik B 
tapintasi pont kozelebe 

f Valasszon tapintasi iranyt a funkciogombokkal: 
Ugyanaz a tengely, de az ellenkezo iranybol. 

f A munkadarab tapintasahoz, nyomja meg a gepi 
START gombot. 

A nullapontkent kijelzett ertek a koordinatatengely ket pontja kozotti 
tavolsag. 

Visszateres a nullaponthoz, ami aktiv volt a hossz merese elott: 

► Valassza a tapinto funkciot a PROBING POS funkciogomb 
megnyomasaval. 

► Tapintsa az elso tapintasi pontot ujra. 

► Vegye fel a nullapontot arra az ertekre, amit elozoleg leirt. 

► A parbeszed lezarasahoz nyomja meg az END gombot. 

Meresi szogek 

Hasznalhatja a 3-D tapintot a munkasikban torteno szogmereshez. 
Merhet 

fc szoget a szogreferencia tengely es a munkadarab oldala kozott, 
vagy 

■ szoget ket oldal kozott. 

A mert szog maximum 90° ertekekent jelenik meg. 



eRINTeS 
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13 Tapintociklusok a Kezi es Elektronikus kezikerek uzemmodokban 



A szogreferencia tengely es a munkadarab 
oldala kdzotti szog megkereseshez 



Valassza a tapinto funkciot a PROBING ROT 
funkciogomb megnyomasaval. 

Elforgatasi szog: Ha szuksege van kesobb az aktualis 
alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi szog alatt 
megjeleno erteket. 

Csinaljon egy alapelforgatast a munkadarab oldalaval 
(lasd "Munkadarab ferde felfogasanak 
kompenzalasa" oldal 444). 

Nyomja meg a PROBING ROT funkciogombot a 
szogreferencia tengely es a munkadarab oldala 
kozotti szog - mint elforgatasi szog - 
megjelem'tesehez. 

Alapelforgatas visszavonasa, vagy az elozo 
alapelforgatas visszaallitasa. 

Ez elvegezheto az elforgatasi szog beallitasaval arra 
az ertekre, amit elozoleg leirt. 

A munkadarab oldalai kozotti szog meresehez: 

Valassza a tapinto funkciot a PROBING ROT funkciogomb 
megnyomasaval. 

Elforgatasi szog: Ha szuksege van kesobb az aktualis 
alapelforgatasra, irja le az Elforgatasi szog alatt megjeleno erteket. 

Csinaljon egy alapelforgatast a munkadarab oldalaval (lasd 
"Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa" oldal 444). 

► Tapintsa a masodik oldalt, mint alapelforgatasi szoget, de ne allitsa 
az elforgatasi szoget nullara! 

Nyomja meg a PROBING ROT funkciogombot a ket oldal kozotti PA 
szog - elforgatasi szog - megjelem'tesehez. 

Vonja vissza az alapelforgatast, vagy allitsa vissza az elozo 
alapelforgatast az elforgatasi szog megadasaval, melynek erteket 
elozoleg feh'rta. 
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13.6Tapint6 adatkezelo 



Bevezetes 

Hogy lehetseges legyen az alkalmazasok legszelesebb 
tartomanyanak biztositasa, a tapinto tablazat szamos beallitast kinal 
arra, hogy meghatarozhassa az osszes tapintociklus megszokott 
viselkedeset: Nyomja meg a TAPINTO-TABLAZAT funkciogombot a 
tapintokezelo ablak megnyitasahoz. 



Tapinto tablazat: Tapinto adatok 



Rovidites 


Bevitel 


Parbeszed 


T 


Tapinto szama: Adja meg ezt a szamot a szerszamtablazatban 
(TP_NO oszlop) a megfelelo szerszam szam alatt 




TIPUS 


Alkalmazott tapinto kivalasztasa 


Tapinto kivalasztasa? 


CAL_OFl 


A tapintotengely korrekcioja a foorsotengelyhez, 
referenciatengelynek 


A ref. tengely elterese a TS kozepponttol? 


CAL_OF2 


A tapintotengely korrekcioja a foorsotengelyhez, kistengelynek 


A masodl. tengely elterese a TS 
kozepponttol? 




A TNC az orientalas szogehez orientaija a tapintot meg kalibralas 
vagy tapintas elott (ha lehetseges az orientalas) 


Foorso szoge bemereshez? 


F 


Elotolas amivel a TNC megtapintja a munkadarabot. 


Tapinto elotolas? 


FMAX 


Elotolas, amivel a tapinto elopozicional, vagy amivel a meresi 
pontok kozott pozicional 


Gyorsjarat a tapinto ciklusban? 


DIST 


Ha a tapintoszar (stilus) nem ter ki a meghatarozott ut menten, 
akkor a TNC hibauzenetet kuld. 


Maximum meresi lit? 


SET_UP 


Biztonsagi tavolsag az elopozicionalashoz, tapinto ciklusok alatt 


Biztonsagi tavolsag? 


F_PREPOS 


Elopozicionalas FMAX sebesseggel: FMAX_PROBE 
Elo-pozicionalas gepi gyorsjaratban: FMAX_MACHINE 


Elopozicionalas gyorsjaratnal? 


TRACK 


Foorso orientacio (a tapinto orientalt, igy az mindig a tapintogomb 
ugyanazon pontjaival tapint) 


Tapinto orientalasa? 



452 



13 Tapintociklusok a Kezi es Elektronikus kezikerek uzemmodokban 



Szerszam-, tapinto tablazat szerkesztese 



A tapinto tablazatnak a tchprobe.tp a fajineve es a "tablazat" 
konyvtarba kell elmenteni. 

Tchprobe.tp tapinto tablazat megnyitasa: 

► Valassza ki a Kezi uzemmodot. 

Nyomja meg a TAPINTOFUNKCIO funkciogombot. 



TCH PROBE 
TOBLE 

T 



SZERKESZT 
IKI I BE 



Valassza ki a tapinto tablazatot: Nyomja meg a 
TAPINTO TABLAZAT funkciogombot. 

► Kapcsoija a SZERKESZT funkciogombot BE allasba. 



Lista szerkesztese 
Selection of the touch probe 



Programozas 



T 



t nc : s t ableN t chprobe . t p 



t * 



SZERKESZT 
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13.7 Munkadarab automatikus 
bemerese 



Attekintes 



A TNC harom ciklust ajani munkadarabok meresehez es az 
automatikus nullapontfelvetelhez. Ciklusok meghatarozasahoz, 
nyomja meg a TAPINTO gombot a Programozas es szerkesztes, vagy 
a Pozicionalas kezi ertekbeadassal uzemmodban. 



f Ciklus 



Funkciogomb 



0 REFERENCIASlK Koordinata merese egy 
valaszthato tengelyben 



1 POLAR-NULLAPONT SIK Pont merese a 
tapintas iranyaban 



3 MERES Pozicio es furat-atmero merese 



Meresi eredmenyek referencia rendszere 

A TNC atkuldi az osszes meresi eredmenyt az eredmeny 
parameterekbe es a protokol fajiba az aktiv koordinatarendszerben, 
vagy egy lehetseges esetben, az athelyezett koordinatarendszerbe. 
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13 Tapintociklusok a Kezi es Elektronikus kezikerek uzemmodokban 



NULLAPONT SIK (tapintociklus 0) 



1 A tapinto gyorsjarattal mozog a ciklusban programozott 1. 
kezdopontba. 

2 Ezutan a tapinto a kijelolt elotolassal kozeh'ti meg a munkadarabot. 
A tapintas iranyat a ciklusban kell meghatarozni. 

3 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a visszahuzza a tapintot a 
kezdopontba, es elmenti a mert koordinatat egy Q parameterbe. A 
TNC a Q1 1 5 - Q1 1 9 parameterekbe szinten elmenti a tapinto 
poziciojanak koordinatait, a triggerjel pillanataban. Ezen 
parameterek ertekeiben a TNC nem szamit stilus hosszt es 
sugarat. 




Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

Pozicionaija elo a tapintot, hogy ne utkozzon, amikor a 
programozott elopozicionalasi pontot megkozeliti. 
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~0 I Parameter-szam az eredmenyhez: Adja meg a Q 

1^ a parameterek szamat amiket a koordinatakhoz kivan 

rendelni. 

E Tapintasi tengely/Tapintasi irany: Adja meg a tapintas 
tengelyet a tengelyvalaszto billentyukkel vagy az 
ASCII billentyuzettel, es a tapintas iranyanak algebra! 
elojelet. Igazoija az adatbevitelt az ENT gombbal. 

I Pozicio ertek: Hasznaija a tengelyvalaszto billentyuket 
vagy az ASCII billentyuzetet a tapinto elopozicionalo 
pont ertekeinek minden celkoordinatajat. 

i A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT-et. 



Pelda: NO mondatok 



67 TCH PROBE 0.0 REF. PLANE Q5 X 



68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5 
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13 Tapintociklusok a Kezi es Elektronikus kezikerek uzemmodokban 



1 



NULLAPONT SIK (tapintociklus 1) 



Az 1. tapintociklus a munkadarab barmely pontjat, barmely iranyban 
megmeri. 

1 A tapinto gyorsjarattal mozog a ciklusban programozott 1 , 
kezdopontba. 

2 Ezutan a tapinto a kijelolt elotolassal kozeliti meg a munkadarabot. 
Tapintas alatt a TNC egyszerre mozog 2 tengely menten (a 
tapintas szogetol fugg). A szkenneles iranyat a ciklusban megadott 
polarszog hatarozza meg. 

3 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a tapinto visszater a 
kezdopontba. A TNC a Q1 1 5 - Q1 1 9 parameterekbe szinten 
elmenti a tapinto poziciojanak koordinatait, a triggerjel 
pillanataban. 



Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

Pozicionaija elo a tapintot, hogy ne utkozzon, amikor a 
programozott elopozicionalasi pontot megkozeliti. 



" Tapintasi tengely: Adja meg a tapintotengelyt a 
tengelyvalaszto billentyukkel vagy az ASCII 
billentyuzettel. Igazoija az adatbevitelt az ENT 
gombbal. 

► Tapintasi szog: Szog, a tapintotengelytol merve, 
amifele a tapintotengely mozog. 

Pozicio ertek: Hasznaija a tengelyvalaszto billentyuket 
vagy az ASCII billentyuzetet a tapinto elopozicionalo 
pont ertekeinek minden celkoordinatajat. 

A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT-et. 















-4 










X 


Pelda: NO mondatok 



67 TCH PROBE 1.0 POLAR DATUM PLANE 

68 TCH PROBE 1.1 X ANGLE: +30 

69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5 
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MERES (tapintociklus 3) 



A 3. tapintociklus a munkadarab barmely pontjat, egy valaszthato 
iranyban megmeri. Elteroen a tobbi merociklustol, a Ciklus 3 
megengedi a meresi ut es az elotolas kozvetlen megadasat. A tapinto 
visszater egy meghatarozott ertekkel, miutan a mert erteket 
meghatarozta. 

1 A tapinto a pillanatnyi poziciobol mozog, a megadott elotolassal, a 
meghatarozott tapintasi iranyba. A tapintasi iranyt a ciklusban, mint 
polarszoget kell meghatarozni. 

2 Miutan a TNC elmentette a poziciot, a tapinto megall. A TNC 
elmenti az X, Y, Z a tapintohegy kozepenek koordinatait harom, 
egymast koveto Q parameterbe. Onnek kell meghataroznia a 
ciklusban az elso parameter szamat. 

3 Vegul, a TNC az MB parameterben megadott ertekkel mozgatja 
vissza a tapintot a tapintasi irannyal ellentetesen. 




Mielott programoz, vegye figyelembe a kovetkezoket: 

Adja meg az MB maximalis visszahuzasi utvonalat, hogy 



eleg legyen az utkozesvedelemre. 

Ha a TNC nem tudja meghatarozni az ervenyes tapintasi 
pontot, a negyedik eredmeny parameter erteke -1 lesz. 



Parameter-szam az eredmenyhez: Adja meg a Q 
parameterek szamat amiket a TNC-vel az elso 
koordinatahoz kivan rendeini (X). 

► Tapinto tengely: Adja meg a munkasik 
referenciatengelyet (X-et, szerszamtengely Z; Z-t, 
szerszamtengely Y; Y-t, szerszamtengely X), es 
nyugtazza ENT-tel. 

f Tapintasi szog: Szog, a tapintotengelytol merve, 
amifele a tapintotengely mozog. Nyugtazza ENT-tel. 

► Maximum meresi lit: Adja meg a maximum tavolsagot 
a kezdoponttol, ami fele a tapinto mozogni fog. 
Nyugtazza ENT-tel. 

t Elotolas: Adja meg a meres elotolasat mm/perc-ben. 

t Maximum visszahuzasi utvonal: Mozgasi utvonal a 
tapintasi irannyal ellentetes iranyban, miutan a stilus 
kimozdult. 

REFERENCIA RENDSZER (0=ACT/1=REF): 
Hatarozza meg, hogy a meres eredmenyet el kell-e 
menteni a pillanatnyi koordinatarendszerbe (ACT), 
vagy pedig a gepi koordinatarendszerre valo 
vonatkoztatassal (REF). 

I A bevitel lezarasahoz nyomja meg az ENT-et. 



Pelda: NO mondatok 

|5 TCH PROBE 3.0 MERES 
|6 TCH PROBE 3.1 Ql 
' 7 TCH PROBE 3.2 X SZOG: +15 




8 TCH PROBE 

3.3 DIST +10 FlOO MB:1 REFERENCIA 
RENDSZER:0 
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13 Tapintociklusok a Kezi es Elektronikus kezikerek uzemmodokban 



14.1 Gep-specifikus felhasznaloi 
Sj parameterek 

E Funkcio 



Annak erdekeben, hogy lehetoveg tegyuk Onnek gep-specifikus 
funkciok beallitasat, a gepgyarto hatarozza meg, hogy mely gepi 
parameterek legyenek felhasznaloi parameterek. 

[V] Vegye figyelembe a Gepkonyv eloirasait. 



(0 

i2 

c " 

N 

1^ A parameter ertekeket a konfiguracios szerkesztoben kell megadni. 

Minden parameter objektumnak van egy neve (pi.: 
0 CfgDisplayLanguage), ami informaciot ad a benne levo 
^ parameterekrol. 

(/) Minden objektumnak van egy "kulcsa" az egyedi azonositashoz. 
3 

^ A konfiguracios szerkeszto hivasa 

► Valassza a Programozas uzemmodot. 
O ► Nyomja meg a MOD gombot. 
O ► Adja meg a kovetkezo kodszamot: 123. 

(/) ► Nyomja meg az END funkciogombot a konfiguracios szerkesztobol 
^ valo kilepeshez. 

A parameterfaban minden sor elejen egy ikon tovabbi informaciot 
mutat az adott sorrol. 
^ Az ikonoknak a kovetkezo jelentesuk van: 

^ ^ Elagazas letezik, de zarva van 

□Q Elagazas nyitva van 

■ EHU] Ures objektum, nem nyithato meg 
r i=> Inicializalt gepi parameter 
I c:::::- inicializalt (opcionalis) gepi parameter 

■ ^1 Olvashato, de nem szerkesztheto 

■ ipQI Nem olvashato vagy szerkesztheto 
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14 Tablazatok es attekintes 



Sugo szovegek kijelzese 

A SUGO kulcs lehetove teszi sugo szovegek behivasat minden egyes 
parameter objektum, vagy kiterjesztes eseteben. 

Ha a sugo szoveg nem fer ki egy oldaira (a fele jelenik meg a jobb felso 
sarokban, peldaul), akkor nyomja meg a SUGO OLDALfunkciogombot 
a masodik oldaira valo valtashoz. 

A sugo szoveg bezarasahoz nyomja meg a SUGO gombot 
megegyszer. 

Tovabbi informaciok, mint peldaul a mertekegyseg, a kezdo ertek, 
vagy a valasztasi lista szinten megjelenitheto. Ha a valasztott gepi 
parameter egyezik a TNC-ben egy parameterrel, akkor a megfelelo 
MP szam jelenik meg. 



Kijeizo beallitasok 


Kepernyo megjelenitesi beallitasok 


CfgDisplayData 


A megjelenitett tengelyek sorrendje 


0: (tengelygomb pi.: X) 

1: 

2: 

3: 


Kepernyo megjelenitesi beallitasok 


Poziciokijelzes tipusa a pozicionalo ablakban: 
Pn7i'rinkiipl7P<^ tfnii<^a a7 allanntkiipl7nhpn" 
Tizedesvesszo meghatarozasa poziciokijelzeshez: 
A Kezi/Elektr.-ban kijelzett elotolas Kezikerek uzemmod: 
Orso poziciojanak megjelenitese a poziciokijelzoben: 


Kijelzesi lepesek az egyes tengelyekhez 


CfgPosDisplayPace 

Kiip|7pcii |pnp<^pk a nn7frinkiipl7P<^hP7 nnnn-hpn vanv fnkhan" 
Kijelzesi lepesek a poziciokijelzeshez inch-ben: 


A kijelzoben ervenyes mertekegyseg 
meghatarozasa 


Cf g U n itOf Measu re 

Mertekegyseg a kijelzeshez es a felhasznaloi interfeszhez: 


NC programok es cikluskijelzesek 
formatuma 


CfgProgramMode 

Program bevitel: 
Ciklusok kijelzese: 


NC es PLC parbeszedek beallitasa 


CfgDisplayLanguage (MP7230) 
NC parbeszednyelv: 
PLC parbeszednyelv: 
PLC hibauzenetek nyelve: 
Online sugo nyelve: 


Vezerlobekapcsolas alatti viselkedes 


CfgStartupData 

Nyugtazza az "Aramkimaradas" uzenetet: 
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^ijelzo beallitasok 


NC programok es cikluskijelzesek 
formatuma 


CfgProgramMode 

Programbevitel a HEIDENHAIN egyszeru nyelveben vagy ISO-ban: 
Ciklusok kijelzese: 




[ Utvonalak a vegfelhasznalonak j 


Meghajtok es/vagy konyvtarak listaja 


CfgUserPath 

Kijelzesi lepesek a poziciokijelzeshez mm-ben vagy fokban: 
Kijelzesi lepesek a poziciokijelzeshez inch-ben: 






Idoeltolodas a vilagidohoz kepest 


CfgSystemTime 

Idoeltolodas a vilagidohoz kepest (h): 




^ Ut a tablazatokhoz " " 


NULLAPONT ELTOLAS 


Szimbolikus tablazat-nevek az SQL parancsokon keresztuli elereshez: 




^NC szerkeszto beallitasai 


NC szerkeszto beallitasai 


CfgEditorSettings 

Hozzon letre egy biztonsagi fajit: 

A kurzor helyzete sorok torlese utan: 

A kurzor az elso vagy az utolso soron: 

Tobbsoros mondatok sortorese: 

Sugo aktivalasa: 

Funkciosor a ciklusbevitel utan: 

Biztonsagi ellenorzes mondatok torlesekor: 






Az FN14:HIBA prog ram ozhato hibauzenetek 
jellege: 


CfgNcErrorReaction 

Csatorna figyelmeztetesi szintje: 


Specifikacio a Q/QS parameterek 
tarolasahoz 


CfgNcPgmParState 

Q/QS parameterek tartos tarolasa: 
Aktiv Q/QS parameter mondat neve: 
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1 



seriallnterfaceRS232 


A soros porthoz tartozo adatfelvetel 


CfgSerialPorts 




Az adatfelvetel gombja az RS-232 interfeszhez: 




AHatatvitpli ciphpc:cipn 1 kninnni inikarifShny 

AAUCILCILV lldl oCkyCooC^ l_0 V ^ IWJI 1 II 1 lUI llixCiOlvJI IwZ.. 


Adatmondatok meghatarozasa soros 




portokhoz 


Adatatvitel sebessege: 


DC OQO 




Kommunikacios protokoll: 




Adatbitek minden egyes atvitt karakterben: 




Paritasellenorzes tipusa: 




Stop bitek szama: 




Handshake meghatarozott tipusa: 




Fajirendszer fajlmuveletekhez, soros interfeszen keresztui: 




A Mondat ellenorzo karakter (BCC) nem egy vezerlo karakter: 




Az RTS sor allapota: 




Allapot meghatarozas az ETX beerkezese utan: 
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14.2 Labkiosztas es osszekoto kabel 
az adatatviteli egysegekhez 

RS-232-CA/.24 adatcsatorna HEIDENHAIN 
eszkdzokhoz 



Az adatcsatorna megfelel az EN 50 178 "kisfeszultsegu 
elektromos levalasztas" szabvanyban foglaltaknak. 



25 labu csatlakozo hasznalatakor: 



IfNC 




Osszekoto kabel 365 725-xx 


Adapter 
310 085-01 


Osszekoto kabel 274 545-xx 




fapa 


Hozzarendeles 


anya 


szin 


anya 


apa 


anya 


apa 




szm 


anya 




1 


nines bekotve 


1 




1 


1 


1 


1 


feher/barna 


1 


2 


RXD 


2 


YL 


3 


3 


3 


3 


YL 


2 


3 


TXD 


3 


GN 


2 


2 


2 


2 


GN 


3 


4 


DTR 


4 


BN 


20 


20 


20 


20 


BN 


8 - 




5 


jel GND 


5 


RD 


7 


7 


7 


7 


RD 


7 




6 


DSR 


6 


BL 


6 


6 


6 


6 ^ 






6 J 




7 


RTS 


7 


GY 


4 


4 


4 


4 




GY 


5 


8 


CTR 


8 


PK 


5 


5 


5 


5 




PK 


4 


9 


nines bekotve 


9 










8 J 




VI 


20 


haz 


kulso arnyek 


haz 


kulso arnyek 


haz 


haz 


haz 


haz 


kulso arnyek 


haz 



9 labu esatlakozo hasznalatakor: 







Osszekoto kabel 355 484-xx 


Adapter 
363 987-02 


Osszekoto kabel 366 964-xx 


apa 


Hozzarendeles 


anya 


szin 


apa 


anya 


apa 


anya 


szm 


anya ^ 


1 


nines bekotve 


1 


RD 


1 


1 


1 


1 


RD 


1 


2 


RXD 


2 


YL 


2 


2 


2 


2 


YL 


3 


3 


TXD 


3 


WH 


3 


3 


3 


3 


WH 


2 


4 


DTR 


4 


BN 


4 


4 


4 


4 


BN 


6 


5 


jel GND 


5 


BK 


5 


5 


5 


5 


BK 


5 


6 


DSR 


6 


VI 


6 


6 


6 


6 


VI 


4 


7 


RTS 


7 


GY 


7 


7 


7 


7 


GY 


8 


8 


CTR 


8 


feher/zold 


8 


8 


8 


8 


feher/zold 


7 


9 


nines bekotve 


9 


GN 


9 


9 


9 


9 


GN 


9 


haz 


kulso arnyek 


haz 


kulso arnyek 


haz 


haz 


haz 


haz 


kulso arnyek 


haz 
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Nem HEIDENHAIN egysegek 

Egy nem-HEIDENHAIN egyseg csatlakozojanak labkiosztasa 
jelentosen kulonbozhet a HEIDENHAIN egysegeketol, az egysegtol es 
az adatatviteltol fuggoen. 

Ez fugg a keszulektol es az atvitel modjatol. A tablazat a csatlakozo 
adapter labkiosztasat mutatja. 



Adapter 363 987-02 


Osszekoto kabel 366 964-xx 


anya 


apa 


anya 
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feher/zold 


7 


9 


9 


9 


GN 


9 


haz 


haz 


haz 


kulso 
arnyek 


haz 


Ethernet RJ45 csatlakozas 






Maxlmails kabelhossz: 








■ Arnyekolatlan: 100 m 

■ Arnyekolt: 400 m 
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14.3 Muszaki informaciok 



Szimbolumok jelentese 

■ Szabvanyos 
• tengely opcio 



^Felhasznaloi funkciok 


Rovid leiras 


Alap verzio: 3 tengely es foorso 
^ Elso bovito tengely a 4. tengelyhez vagy a pozicioszabalyzott foorsohoz 
^ Masodik bovito tengely az 5. tengelyhez vagy a pozicioszabalyzott foorsohoz 


Programozas 


HEIDENHAIN parbeszed 


Pozicio megadas 


Celpozi'ciok egyenesekben es ivekben derekszogu vagy polarkoordinatakkal 
■ Abszolut vagy novekmenyes meret adatokkal 
Kiiplypc; hpvitpl nmn-hpn vanv inrh-hpn 

IXIJ^I^^O k^^Vll^l II II II KJK^l I VCl^y IIIOII k^^l 1 


Szerszam korrekcio 


^ Szerszamsugar a megmunkalasi sikban es szerszamhossz 

I Sugarkorrekcios konturkovetes elore figyelese legfeljebb 99 mondaton keresztui 
(M120) 


Szerszamtablazatok 


Osszetett szerszamtablazat a szerszamok valamennyi adatahoz 


Allando palyamenti sebesseg 


A szerszamkozeppont es a palya figyelembevetelevel 
A forgacsolo el figyelembevetelevel 


Hatter programozas 


Programszerkesztes grafikus tamogatassal, mikozben egy masik program fut. 


Konturelemek 


Egyenes 
. Letores 
I Korpalya 
I Kor kozeppont 
■ Kor sugarral 
r Erintoleges kor 
' Sarok lekereki'tes 


Kontur megkozelitese es 
elhagyasa 


Egyenes vonalon keresztui: erintolegesen vagy merolegesen 
■ Koriv menten: 


FK szabad kontur 
programozas 


A HEIDENHAIN parbeszedes modjaban az FK szabad kontur programozas grafikus 
segi'tseggel nem NC-hez meretezett munkadarabrajzokhoz 


P rog ra msze rvezes 


Alprogramok 
I Programresz ismetles 
r Onallo program mint alprogram 
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Felhasznaloi funkciok 


Fix ciklusok 


Furociklusok furashoz, melyfurashoz, dorzsarazashoz, kiegyenlito betetes 
menetfurashoz, merevszaru menetfurashoz 

■ Ciklusok kulso es belso menetmarashoz 

■ Negyszog es korzsebek marasa es simitasa 

■ Ciklusok sik es ferde feluletek homlokmarasahoz 

■ Ciklusok egyenes es ives hornyok marasahoz 

■ Pontmintazatok egyenesen es lyukkoron 

■ Konturparhuzamos konturzseb 

■ OEM ciklusok (gepgyarto altal kifejiesztett specialis ciklusok) 


Koordinatatranszformaciok 


Nullaponteltolas, forgatas, tukrozes, nagyitas (tengelyspecifikus) 


Q prarameterek 

Programozas valtozokkal 


Matematikai funkciok =, +, -, *, /, sin a , cos a 

■ Logikai osszehasonlitasok (=, =/ , <, >) 

■ Szamitasok zarojelekkel 

■ tan a, arc sin, arc cos, arc tan, a", e". In, log, szam abszolut erteke, a n konstans, 
negacio, tizedespont elotti es utani szamjegyek levagasa 

■ Funkciok kor meghatarozasahoz 


Programozasi segedletek 


Online szamologep 

■ Aktualis hibauzenetek teljes listaja 

■ Szoveg-erzekeny segito funkciok a hibauzenetekhez 

■ Grafikus segitseg a ciklusok programozasa kozben 

■ Megjegyzes sorok az NC programban 


Tenyleges ertek atvitele 


Pillanatnyi pozicio atvetele az NC programba 


Teszt grafika 

Kijelzesi modok 


Grafikus szimulacio a programfuttatas elott, mikozben egy masik program fut 
■ Siknezet / 3 sik vetulete / 3D nezet 
Reszlet nagyitasa 


Programozott grafika 


Programbevitel es szerkesztes modban a konturt alkoto NC mondatok rajza megjelenik 
a kepernyon a beirast kovetoen folyamatosan (2D-s vonalas rajzkent), mikozben egy 
masik program fut 


Grafikus programfutas 

Kijelzesi modok 


Valos ideju grafikus szimulacio siknezetben / 3 vetitett nezetben / 3D-s nezet 


Megmunkalasi ido 


Tesztfutas alatt a megmunkalasi ido kiszamithato 

Programfutas uzemmodokban az aktualis megmunkalasi ido lathato 


Visszaallas a konturra 


A program barmely sorara ra lehet keresni, a szerszam visszater a kiszamitott 
celpozicioba, ahonnan folytatodik a megmunkalas 

Program megszakitasa, kontur elhagyasa es visszaallas a konturra 


Nullapontlistak 


Tobbszoros nullapont tablazatok, munkadarabra vonatkozo nullapontok tarolasara 
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^elhasznaloi funkciok 


Tapinto ciklusok 


w Tapinto kalibralasa 

1 Dontott munkadarab korrekcioja manualisan es automatikusan 
I Nullapont felvetele manualisan es automatikusan 
[ Munkadarab automatikus bemerese 
Ciklusok az automatikus szerszammereshez 




[ Specifikaciok J 


Komponensek 


1 F6 szamitohep TNC billentyuzettel es integralt 15.1 inch-es, szmes, TFT kijelzovel, 
funkciogombokkal 


Program memoria 


10 MB (kompakt flash memoriakartya CFR) 


Beviteli egyseg es kijelzesi 
lepes 


0.1|jm-t6l a linearis tengelyeken 
O.OOOr-tol a kortengelyeken 


Megadhato tartomany 


Maximum 999,999,999 mm vagy 999,999,999° 


Interpolacio 


Egyenes 4 tengelyen 
F Koriv 2 tengelyen 
Csavarvonal: kor es egyenes mozgasok kombinaciojakent 


Mondatfeldolgozasi id 

3D-S egyenes 
sugarkompenzacio nelkul 


i 6 ms (3D-S egyenes sugarkompenzacio nelkul) 


Tengelyvezerles 


Pozicioszabalyzas felbontasa: a pozicio jelado jelperiodusanak 1024-ed resze 
■ Pozicioszabalyozas ciklusideje: 3 ms 
Sebessegszabalyozas ciklusideje: 600 |js 


Mozgastartomany 


Maximum 100m (9,999.98 cm) 


Orso fordulatszam 


Maximum 100 000 fordulat (analog sebesseg alapjel) 




1. 1 inpari<5 pc: npnn-linpari<5 tpnnpK/hiha ir3n\/\/altflci viQcyofnrrli ilflc^i r<5rir<5 

^ l_IIICCillO Co 1 Id 1 1 IIIICCillO Id I^Ciy 1 IlkyCi, II Cil ly V Cil LCiO, V looZ.CilvJI UUICIOI L/OUOo 

kormozgasoknal, hotagulas 
■ Tapadasi surlodas 


Adatinterfesz 


Egy darab RS-232-C /V.24 max. 115 kilobaud 

LSV-2 protokollos kiterjesztett adatinterfeszt a TNC tavmukodtetesehez a 
HEIDENHAIN TNCremo szoftverevel mukodtetve 

■ Ethernet interfesz 100 Base T 
korulbelul 2-5 megabaud (a fajl tipusatol es a halozat terhelesetol fuggoen) 

' 2xUSB1.1 


Kornyezeti homerseklet 


Mukodes: 0 °C-t6l +45 °C-ig 
I Tarolas:-30 °C-t6l +70 °C-ig 
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1 



Tartozekok 



Elektronikus kezikerekek ^ Egy HR 410 hordozhato kezikerek, vagy 

■ Egy HR 130 elolapba epitett kezikerek, vagy 

■ Legfeljebb harom HR150 elolapba epitett kezikerek, HRA 110 kezikerek adapteren 
keresztui 

Tapintok ■ TS 220: 3D-s erinto tapinto kabeles osszekottetessel, vagy 

■ TS 440: 3D-S erinto tapinto infravoros adatatvitellel 

■ TS 640: 3D-S erinto tapinto infravoros adatatvitellel 
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^eviteli formatumok es egysegek a TNC funkcioinal 



Poziciok, koordinatak, kor sugara, letores 
hossza 


-99,999.9999 - +99,999.9999 

(5.4: tizedeshelyek a tizedespont elott, tizedeshelyek a tizedespont utan) 
[mm] 


Szerszamok sorszama 


0-32,767.9 (5.1) 


Szerszamok neve 


16 karakter, a TOOL CALL-hoz hozzafuzve idezojeiek kozott. 
Engedelyezett kulonleges karakterek: #, $, %, &, - 


Delta ertekek a szerszamkompenzaciohoz 


-99.9999 - +99.9999 (2.4) [mm] 


Ford ulatsza mot 


0 - 99 999.999 (5.3) [rpm] 


Elotolast 


0 - 99 999.999 (5.3) [mm/perc] vagy [mm/fog] vagy [mm/fordulat] 


Varakozasi ido a Ciklus 9-ben 


0 - 3600.000 (4.3) [s] 


Menetemelkedes a kulonbozo ciklusokban 


-99.9999 - +99.9999 (2.4) [mm] 


Foorsoorientalas szoge 


0 - 360,0000 (3,4) [°] 


Szog polar koordinatakhoz, forgatashoz, 
megmunkalasi sik billentesehez 


-360.0000 - +360.0000 (3,4) [°] 


Polar szogkoordinatak csavarmenet 
interpolaciohoz (CP) 


-5400.0000 - +5400.0000 (4.4) [°] 


Nullapont szama a Ciklus 7-ben 


0 - 2999 (4.0) 


Ciklus 11 es 26 nagyitasi faktora 


0.000 001 - 99.999 999 (2.6) 


Kiegeszito M funkcio 


0 - 999 (3.0) 


Q parameterek szama 


0- 1999 (4.0) 


Q parameterek erteke 


-99,999.9999 - +99,999.9999 (5.4) 


Cimkek (LBL) az ugrasokhoz 


0 - 999 (3.0) 


Cimkek (LBL) az ugrasokhoz 


Barmilyen szoveg az idezojeiek kozott ("") 


Ismetlesi szam a REP programresz 
ismetlesekhez 


1 - 65,534 (5.0) 


Hibaszam az FN14 Q parameter funkcional 


0- 1099 (4.0) 


Spline K parametere 


-9.999 999 99 - +9.999 999 99 (1 .8) 


Spline parameterenek kitevoje: 


-255 - +255 (3.0) 


N es T feluleti normal vektorok a 3D-s 
kompenzaciohoz 


-9.999 999 99 - +9.999 999 99 (1 .8) 
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14.4Tarmeg6rz6 elem csereje 



Egy tarmegorzo elem latja el arammal az iTNC-t, amely 
megakadalyozza, hogy a RAM-ban tarolt adatok elvesszenek az iTNC 
kikapcsolasakor. 

Ha az iTNC kepernyojen megjelenik A memoria elemet cserelni kell 
hibauzenet, akkor az elemet ki kell cserelni: 

r<]-:D IVIentse el az adatait mielott kicserelne az elemet. 




Az elemcseret az iTNC kikapcsolasaval kell kezdeni. 
Az elemcseret csak kikepzett szervizszakember 



vegezheti! 

Elem fajtaja:1 litium elem, tipusa CR 2450N (Renata) ID 351 878-01 

1 A tarmegorzo elem az MC 320 elejen talalhato (lasd az abran 
jobbra font, -el jelolve) 

2 Tavolitsa el az MC 320 ot csavarjat a burkolatrol. 

3 Tavolitsa el a burkolatot. 

4 Az elem PCB jobb szelen lesz. Cserelje ki az elemet. Az uj elemet 
csak a megfelelo iranyban fogadja el. 

5 Cserelje ki az elemet. Az uj elemet csak a megfelelo iranyban 
fogadja el. 
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Bevitel a tablazatba ... 100 

Beviteluk a programba ... 99 

Delta ertekek ... 99 

Hivasa ... 107 

Indexeles ... 103 
Szerszammozgas programozasa ... 78 
Szerszamsugar ... 99 
Szerszamtablazat 

Megadasi lehetosegek ... 100 

Szerkesztes, kilepes ... 102, 453 

Szerkeszto funkciok ... 102 
Szerszamtarhely tablazat ... 104 
Szerszamvaltas ... 108 
Szoftverszamok ... 422 
Szovegek kicserelese ... 85 
Szovegparameterek ... 378 
Szovegvaltozok ... 378 



T 

Tablazateleres ... 363 
Tapinto ciklusok 

Kezi uzemmod ... 440 
Tapinto funkciok, hasznaija mechanikus 

tapintoval vagy merooraval ... 452 
Tapintociklusok 
Tapintociklusok: Lasd a 

"Tapintociklusok" Felhasznaloi 

kezikonyvet 
Tapintorendszer felugyelet ... 173 
Tarmegorzo elem csereje ... 471 
Tartozekok ... 37 
Teljes kor ... 132 

Tengelyek, mozgasban a 42 

Elektronikus kezikerekkel ... 44 
Inkremensekben ... 43 
Tengelyirany-gombokkal ... 42 

Tengelyspecifikus nagyitas ... 309 

Tenyleges ertek atvitele ... 79, 129 

TNCremo ... 430 

TNCremoNT...430 

Trigonometria ... 338 

Trigonometrikus funkciok ... 338 

Tukrozes ... 305 

U 

Univerzalis furas ... 192, 196 
USB egyseg, csatlakoztatas/ 

eltavoh'tas ... 74 
Uzemmodok ... 31 

V 

Varakozasi ido ... 312 
Verzioszamok ... 426 
Visszaallas a konturra ... 414 
Visszahuzas a konturrol ... 172 
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Ciklustablazat 



Ciklus- 
szam 


Ciklus kijeolese 


oi^tfw outfw O'dal 
aktiv aktiv 


1 


MGlyfu ras 




2 


MGnGtfuras 


■ 


3 


Horony nnarasa 




4 


ZsebiTiaras 


oldal 230 


5 


Kor alaku zsGb 


oldal 236 


7 


Nullapont Gitolas 


oldal 301 


8 


TukrozGS 


oldal 305 


9 


Varakozasi ido 


oldal 312 


10 


Elforgatas 


oldal 307 


11 


Nagyftasi tGnyGzo 


oldal 308 


12 


Program hivasa 


oldal 313 


13 


OriGntalt foorso stop 


oldal 314 


14 


KonturlGiras 


oldal 261 


17 


Monotfuras szabalyozott foorsoval 




18 


Monotfu ras 




20 


Kontur adatok SL II 


oldal 265 


21 


Elofuras SL II 


oldal 266 


22 


Kinagyolas SL II 


oldal 267 


23 


FGnoksimftas SL II 


oldal 268 


24 


Oldalsimitas SL II 


■ oldal 269 


26 


TGngGlyspGcifikus nagyitas 


oldal 309 


200 


Furas 


oldal 186 


201 


Dorzsarazas 


oldal 188 


202 


KlGSztorgaias 


oldal 190 


203 


UnivGrzalis furas 


oldal 192 


204 


HatrafGiG sullyGSztGS 


oldal 194 


205 


UnivGrzalis rriGiyfuras 


oldal 196 
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Ciklus- 
szam 




^^^^^^ DEF- CALL- ^.^ , ^ 
^^^m Oldal ■ 
^^^^^ aktiv aktiv ^ 


206 


Menetfuras kiegyenlito tokmannyal, uj 


oldal 201 


207 


Merevszaru menetfuras, uj 


oldal 203 


208 


Furatmaras 


oldal 199 


209 


Menetfuras forgacstoressel 


oldal 205 


210 


Horony lengetve 


oldal 242 


211 


Ives horony 


oldal 245 


212 


Negyszogzseb simitas 


oldal 232 


213 


Negyszog alaku csap simitasa 


oldal 234 


214 


Korzsebsimitas 


oldal 238 


215 


Kor alaku csap simitasa 


oldal 240 


220 


Furatkor mintazat 


oldal 252 


221 


Lyuksor mintazat 


oldal 254 


230 


Lepteto maras 


oldal 287 


231 


Szabad felulet 


oldal 289 


232 


Homlokmaras 


oldal 292 


262 


Menetmaras 


■ oldal 209 


263 


Menetmaras / sullyesztes 


oldal 211 


264 


Menetmaras telibe 


oldal 215 


265 


Helikalis menetmaras telibe 


oldal 219 


267 


Kulso menetmaras 


oldal 223 
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Mellekfunkciok tablazata 



M 


J. naiasa 
Ervenyesseg mondatnal 


Start Vege 


Oldal ^ 


MOO 


Pogramfutas allj/Foorso allj/Hutoviz allj 




oldal 164 


M01 


Opcionalis program allj 


■ 


oldal 417 


M02 


Pogramfutas allj/Foorso allj/Hutoviz allj/AllapotkijeIzo torlese 
(gepi parametertol fugg)/1 . mondathoz lepes 




oldal 164 


M03 

M04 
M05 


Foorso bekapcsolasa oramutato jarasa szerint 
Foorso bekapcsolasa oramutato jarasaval ellentetesen 
Foorso allj 


■ 
■ 


oldal 164 


M06 


Szerszamcsere/Programfutas allj (gepi parametertol fugg)/0rs6 allj 




oldal 164 


M08 

M09 


Hutoviz bekapcsolasa 
Hutoviz kikapcsolasa 


■ 

■ 


oldal 164 


M13 

M14 


Foorso bekapcsolasa oramutato jarasa szerint/Hutoviz bekapcsolasa 
Foorso bekapcsolasa oramutato jarasaval ellentetesen/Hutoviz bekapcsolasa 


■ 


oldal 164 


M30 


Mint az M02 funkcio 




oldal 164 


M89 


Ores mellekfunkciok vagy 

Ciklushivas, hatasos modon (gepfuggo funkcio) 




oldal 183 


M91 


A pozicionalo mondatban: A koordinatak a gepi nullapontra vonatkoznak 




oldal 165 


M92 


A pozicionalo mondatban: A koordinatak a gepgyarto altal meghatarozott poziciora 
vonatkoznak, mint pi. szerszamcserelo pozicio 


■ 


oldal 165 


M94 


Csokkentse a forgotengely kijelzett erteket 360° ala 




oldal 177 


M97 


Kis konturlepcsok megmunkalasa 




oldal 167 


M98 


Nyitott konturok teljes megmunkalasa 




oldal 169 


M99 


Mondatonkenti ciklusbehivas 




oldal 183 
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M 


^||||||[||||[|||||||||^^ 


^^iHatasa 

mondatnal 


Start 


Vege 


Oldal ^ 


M101 

M102 


Automatikus szerszamcsere, ha a szerszam maximalis elettartama letelt 
Megsem M101 






oldal 109 


M107 

M108 


Csereszerszamok hibauzenetenek elnyomasa rahagyassal 
M107 Ujrainditasa 




■ 


■ 


oldal 108 


M109 

M110 
M111 


Allando kontursebesseg a szerszam vagoelenel 

(elotolas novelese es csokkentese) 

Allando kontursebesseg a szerszam vagoelenel 

(c^fik r\7 plotola<^ n<^okkpntp<^p^ 

M109/M110 ujrainditasa 




■ 




oldal 169 


M116 

M117 


Knra<^7tril plntnla<^anak iTiprtpkpn\/<^pnp nmn/nprrn 

ClO^lCII ^IWLV^ICIOCII IClf\ 1 1 1^1 L^fx^^ y O^^^ 111111/ Ly^l \jl 1 

M1 16 Ujrainditasa 




■ 


■ 


oldal 175 


M118 


Kezikerekes pozi'cionalas szuperponalasa programfutas soran 








oldal 171 


M120 


Elokalkulalt, sugar-kompenzalt kontur (LOOK AHEAD) 








oldal 170 


M126 

M127 


A forgotengely 360°-nal nullazodik. 
Megsem M126 








oldal 176 


M140 


Visszahuzas a konturtol a szerszam tengelyenek iranyaban 




■ 




oldal 172 


M141 


Tapintorendszer felugyelet elnyomasa 








oldal 173 


M143 


Alapelforgatas torlese 








oldal 173 


M148 

M149 


A szerszam automatikus visszahuzasa a konturrol NO stopkor 
Megsem M148 








oldal 174 



\v] A gep gyartoja szabadon hatarozza meg a kodok 
YZf mukodeset, ezert nem irtuk le ebben a konyvben. 

Termeszetesen, a gepgyarto megvaltoztathatja az itt leirt 
M funkciok jelenteset es hatasat. Vegye figyelembe a 
Gepkonyv eloirasait. 
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Osszehasonlitas: A TNC 320, TNC 310 es az iTNC 530 funkcioi 



Osszehasonlitas: Felhasznaloi funkciok 



Funkcio 


TNC 320 


TNC 310 


ITNC 530 


Programbevitel HEIDENHAIN parbeszedes programozassal 


X 


X 


X 


Programbevitel ISO szerint 


- - X 


Programbevitel smarT.NC-vel 


- - X 


Pozicio adati EgyGnGSGk gs ivGk CGlpozicioi dGrGkszogu 
koordinatarGndszGrbGn 


X 


X 


X 


Pozicio adat: NovGkmGnyGS vagy abszolut iriGrGtGk 


X 


X 


X 


Pozicio adati KijGlzGS gs bGvitGl mrn-bGn vagy inch-bGn 


X 


X 


X 


Pozicio adati KGzikGTGkkGl tortGno mozgasok kijGlzGSG, amikor a 
mGgmunkalas kGzikGrGkGS szupGrpozicionalassal tortGnik 


- - X 


Szerszamkorrekcio: A mGgmunkalasi sikban gs a szGrszamhossz iriGntGn 


X 


X 


X 


Szerszamkorrekcioi KonturkovGtGS gIotg figyGlGSG iGgfGljGbb 99 mondaton 
kGrGSztuI 


X 




X 


Szerszamkorrekcio: Harom dirriGnzios szGrszamsugar-korrGkcio 


- - X 


Szerszamtablazati SzGrszamadat kozponti nriGntGSG 


X 


X 


X 


Szerszamtablazat: OsszGtGtt szGrszamtablazat a szGrszamok valanriGnnyi 
adatahoz 


X 




X 


Forgacsolasi adattablazat: Fordulatszam gs Glotolas kiszamitasa 


- - X 


Allando kontursebesseg: A szGrszann kozGpGnGk utjahoz viszonyi'tva, vagy 
a szGrszam vagoGlGhGz viszonyitva 


X 




X 


Parhuzamos muvelet Programok iGtrGhozasa mas program futasa alatt 


X 


X 


X 


Munkasik dontese 


- - X 


Korasztal megmunkalas: HGngGrpalaston Igvo kontur programozasa mint 
kGt siktGngGlyG 


X 




X 


Korasztal megmunkalas: Elotolas mm/pGrc-bGn 


X 




X 


Konturra alias es elhagyas: Egy GgyGriGS vonalon vagy Ggy ivGn kGrGSztuI 


X 


X 


X 


FK (szabad kontur programozas): Nom az NC programozashoz mGrGtGZGtt 
munkadarabok programozasa 


X 




X 


Programszervezes: Alprogramok gs programroszok ismGtlGSG 


X 


X 


X 


Programszervezes: TotszologGS program hivasa mint alprogram 


X 


X 


X 


Teszt grafika: Siknozot, 3 sik votuloto, 3D nGzot 


X 


X 


X 
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Funkcio 


TNC 320 


TNC 310 


iTNC 530 


Programozott grafika: 2-D vonalas grafika 


X 


X 


X 


Megmunkalasi grafika: Siknezet, 3 sik vetulete, 3-D nezet 


X 


— 


X 


Nullapont tablazatok, munkadarabra vonatkozo nullapontok tarolasara 


X 


X 


X 


Preset tablazat, referencia pontok mentesehez (preset-ekhez) 


— 


— 


X 


Visszaallas a konturra mid-program inditasaval 


X 


X 


X 


Visszaallas a konturra megszakitas utan 


X 


X 


X 


Autostart 


X 


— 


X 


Pillanatnyi pozicio atvetele: A pillanatnyi pozicio atvetele az NC programba 


X 


X 


X 


Kiterjesztett fajikezelo: Tobbszoros konyvtarak es alkonyvtarak letrehozasa 


X 


— 


X 


Szoveg-erzekeny sugo: Sugo funkciok a hibauzenetekhez 


X 




X 


Online szamologep 


X 




X 


Szoveg es specialis karakterek bevitele: A TNC 320-on kepernyo- 
billentyuzeten keresztui, az iTNC 530-on a szokasos billentyuzeten keresztui 


X 


_ 


X 


Megjegyzes sorok az NC programban 


X 




X 


Struktura sorok az NC programban 






X 
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Osszehasonlitas: Ciklusok 



Ciklus 


TNC 320 


TNC 310 


iTNC 530 


1 , Melyfuras 


X 


X 


X 


2, Menetfuras 


X 


X 


X 


3, Horonymaras 


X 


X 


X 


4, Zsebmaras 


X 


X 


X 


5, Korzseb 


X 


X 


X 


6, Kinagyolas (SL 1) 


- 


X 


X 


7, Nullaponteltolas 


X 


X 


X 


8, Tukrozes 


X 


X 


X 


9, Varakozasi ido 


X 


X 


X 


10, Elforgatas 


X 


X 


X 


1 1 , Nagyitas 


X 


X 


X 


12, Prog ram hi vas 


X 


X 


X 


13, Orientalt foorso stop 


X 


X 


X 


14, Konturleiras 


X 


X 


X 


15, Elofuras (SL 1) 


- 


X 


X 


16, Konturmaras (SL 1) 


- 


X 


X 


17, Menetfuras (szabalyozott foorso) 


X 


X 


X 


18, Menetfuras 


X 


- 


X 


19, Megmunkalasi sik 


- 


- 


X 


20, Konturadatok 


X 


- 


X 


21, Elofuras 


X 


- 


X 


22, Kinagyolas 


X 


- 


X 


23, Feneksimitas 


X 


- 


X 


24, Oldalsimitas 


X 


- 


X 


25, Atmeno kontur 


X 


- 


X 


26, Merettenyezo tengelyenkent 


X 




X 


27, Atmeno kontur 


X 




X 


28, Hengerpalast 


X 




X 
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Ciklus 


TNC 320 


TNC 310 


iTNC 530 


Hengerpalast gerinc 


X 




X 


30, 3-D adat 


— 


— 


X 


32, Tures 


— 




X 


39, Hengerpalast kulso kontur 


— 


— 


X 


200, Furas 


X 


X 


X 


201 , Dorzsarazas 


X 


X 


X 


202, Kiesztergalas 


X 


X 


X 


203, Univerzalis furas 


X 


X 


X 


204, Hatrafele sullyesztes 


X 


X 


X 


205, Univerzalis melyfuras 


X 


— 


X 


206, Menetfuras kiegyenlito tokmannyal 


X 


— 


X 


207, Merevszaru menetfuras 


X 


— 


X 


208, Furatmaras 


X 


— 


X 


209, Menetfuras forgacstoressel 


X 


— 


X 


210, Horony lengetve 


X 


X 


X 


21 1 , fves horony 


X 


X 


X 


212, Negyszogzseb simitas 


X 


X 


X 


213, Negyszog alaku csap simitasa 


X 


X 


X 


214, Korzsebsimitas 


X 


X 


X 


215, Kor alaku csap simitasa 


X 


X 


X 


220, Koron levo furatmintazat 


X 


X 


X 


221, Egyenesen levo furatmintazat 


X 


X 


X 


230 Lepteto maras 


X 


X 


X 


231, Szabalyosfelulet 


X 


X 


X 


232, Homlokmaras 


X 


— 


X 


240, Kozpontozas 




— 


X 


247, Nullapontfelvetel 






X 


251 , Negyszogzseb (teljes) 






X 


252, Korzseb (teljes) 






X 
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Ciklus 


TNC 320 


TNC 310 


iTNC 530 


253, Horony (teljes) 






X 


254, fves horony (teljes) 


- - X 


262, Menetmaras 


X 




X 


263, Menetmaras/sullyesztes 


X 




X 


264, Menetmaras telibe 


X 




X 


265, Helikalis menetmaras telibe 


X 




X 


267, Kulso menetmaras 


X 




X 
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Osszehasonlitas: Kiegeszito funkciok 



M 


Ervenyesseg 


TNC 320 


TNC 310 


iTNC 530 


MOO 


Pogramfutas allj/Foorso allj/Hutoviz allj 


X 


X 


X 


M01 


Opcionalis program allj 


X 


X 


X 


M02 


Pogramfutas allj/Foorso allj/Hutoviz allj/AllapotkijeIzo torlese 
(gepi parametertol fugg)/1 . mondathoz lepes 


X 


X 


X 


M03 

M04 
M05 


Foorso bekapcsolasa oramutato jarasa szerint 
Foorso bekapcsolasa oramutato jarasaval ellentetesen 
Foorso allj 


X 


X 


X 


M06 


Szerszamcsere/Programfutas allj (gepi parametertol fugg)/0rs6 allj 


X 


X 


X 


M08 

M09 


Hutoviz bekapcsolasa 
Hutoviz kikapcsolasa 


X 


X 


X 


M13 

M14 


Foorso bekapcsolasa oramutato jarasa szerint/Hutoviz bekapcsolasa 
Foorso bekapcsolasa oramutato jarasaval ellentetesen/Hutoviz 
bekapcsolasa 


X 


X 


X 


M30 


Mint az M02 funkcio 


X 


X 


X 


M89 


Ores mellekfunkciok vagy 

Ciklushivas, hatasos modon (gepfuggo funkcio) 


X 


X 


X 


M90 


Allando elotolas a sarkokban 




X 


X 


M91 


A pozicionalo mondatban: A koordinatak a gepi nullapontra 
vonatkoznak 


X 


X 


X 


M92 


A pozicionalo mondatban: A koordinatak a gepgyarto altal 
meghatarozott poziciora vonatkoznak, mint pi. szerszamcserelo 
pozicio 


X 


X 


X 


M94 


Csokkentse a forgotengely kijelzett erteket 360° ala 


X 


X 


X 


M97 


Kis konturlepcsok megmunkalasa 


X 


X 


X 


M98 


Nyitott konturok teljes megmunkalasa 


X 


X 


X 


M99 


Mondatonkenti ciklusbehivas 


X 


X 


X 
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M 


Ervenyesseg 


TNC 320 


TNC 310 


iTNC 530 


M101 

M102 


Automatikus szerszamcsere, ha a szerszam maximalis elettartama 
letelt 

Megsem M101 


X 




X 


M107 

M108 


Csereszerszamok hibauzenetenek elnyomasa rahagyassal 
M107 Ujrainditasa 


X 




X 


M109 

M110 
M111 


Allando kontursebesseg a szerszam vagoelenel 

(elotolas novelese es csokkentese) 

Allando kontursebesseg a szerszam vagoelenel 

(csak az elotolas csokkentese) 

M109/M110 ujrainditasa 


X 


- 


X 


M112 

M113 


Adjon meg egy konturmetszest ket konturelem koze 
Megsem M112 


- 


- 


X 


M114 

M115 


A szerszamgeometria automatikus korrekcioja dontott tengellyel 
torteno megmunkalasnal 
Megsem M114 






X 


M116 

M117 


Korasztal elotolasanak mertekegysege mm/percn 
M116 Ujrainditasa 


X 


_ 


_ 


M118 


Kezikerekes pozicionalas szuperponalasa programfutas soran 


X 


— 


X 


M120 


Elokalkulalt, sugar-kompenzalt kontur (LOOK AHEAD) 


X 




X 


M124 


Konturszuro 






X 


M126 

M127 


A forgotengely 360°-nal nullazodik. 
Megsem M126 


X 


- 


X 


M128 

M129 


A szerszamcsucs poziciojanak megtartasa dontott tengely eseten 

(TCPM) 

Megsem M126 






X 


M134 

M135 


Pontes megallas egy nem erintoleges konturmetszesben, amikor a 
pozicionalas forgastengelyekkel tortenik 
Megsem M134 






X 


M138 


Dontott tengely kivalasztasa 




— 


X 


M140 


Visszahuzas a konturtol a szerszam tengelyenek iranyaban 


X 


— 


X 


M141 


Tapintorendszer felugyelet elnyomasa 


X 


— 


X 


M142 


Modalis programinformaciok torlese 






X 


M143 


Alapelforgatas torlese 


X 


- 


X 


M144 

M145 


PILLANATNYI/CEL mondatvegi poziciok gepi konfiguraciojanak 

kompenzalasa 

Cancel M144 






X 


M148 

M149 


A szerszam automatikus visszahuzasa a konturrol NO stopkor 
Megsem M148 


X 




X 
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M 


Ervenyesseg 


TNC 320 


TNC 310 


iTNC 530 


M150 


Vegallaskapcsolo uzenet elnyomasa 






X 


M200 


Lezeres lemezvago funkciok 






X 


M204 
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Osszehasonlitas: Tapintociklusok a Kezi es Elektronikus kezikerek uzemmodokban 



Ciklus 


TNC 320 


TNC 310 


iTNC 530 


Ervenyes hossz kalibralasa 


X 


X 


X 


Ervenyes sugar kalibralasa 


X 


X 


X 


Alapelforgatas merese egyenes alkalmazasaval 


X 


X 


X 


Nullapont felvetele barmely tengelyen 


X 


X 


X 


Sarok felvetele nullapontkent 


X 


X 


X 


Kozepvonal felvetele nullapontkent 


- 


- 


X 


Korkozeppont felvetele nullapontkent 


X 


X 


X 


Alapelforgatas merese ket furat/hengeres csap alkalmazasaval 






X 


Nullapont felvetele negy furat/hengeres csap alkalmazasaval 






X 


Korkozep felvetele harom furat/hengeres csap alkalmazasaval 






X 
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Osszehasonlitas: Tapintociklusok a munkadarab automatikus ellendrzesehez 



Ciklus 


TNC 320 


TNC 310 


iTNC 530 


0, Referenciasik 


X 


- 


X 


1 , Polar-nullapont 


X 


- 


X 


2, TS Kalibralas 


- 


- 


X 


3, Meres 


X 


- 


X 


9, TS Hossz-kalibralas 


X 


- 


X 


30, TT Kalibralas 


- 


- 


X 


31, Szerszamhossz merese 


- 


- 


X 


32, Szerszamsugar merese 


- 


- 


X 


33, Szerszamhossz- es sugar merese 


- 


- 


X 


400, Alapelforgatas 


- 


- 


X 


401 , Alapelforgatas ket furattol 


- 


- 


X 


402, Alapelforgatas ket csaptol 


— 


— 


X 


403, Alapelforgatas korrekcioja forgotengelyen keresztui 






X 


404, Alapelforgatas bealh'tasa 






X 


405, Munkadarab ferde felfogasanak kompenzalasa a C tengely 
elforgatasaval 






X 


410, Nullapont negyszogon belul 


- 


- 


X 


411, Nullapont negyszogon kivul 


- 


- 


X 


412, Nullapont koron belul 


- 


- 


X 


413, Nullapont koron kiviil 


- 


- 


X 


414, Nullapont kulso sarkon 


- 


- 


X 


415, Nullapont belso sarkon 


- 


- 


X 


416, Nullapont korkozeppontban 


- 


- 


X 


417, Nullapont a tapinto tengelyen 


- 


- 


X 


418, Nullapont 4 furat kozeppontjaban 


- 


- 


X 


419, Nullapont egy tengelyben 


- 


- 


X 


420, Szog merese 






X 


421, Furat merese 






X 


422, Kor kulso merese 






X 



490 



Ciklus 


TNC 320 


TNC 310 


iTNC 530 


423, Negyszog belso merese 




— 


X 


424, Negyszog kulso merese 




— 


X 


425, Belso szelesseg merese 




— 


X 


426, Gerinc kulso merese 


— 


— 


X 


427, Kiesztergalas 




— 


X 


430, Furatkor merese 






X 


431, Sik merese 






X 
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HEIDENHAIN 



DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH 

Dr.-Johannes-Heidenhain-Straf^e 5 
83301 Traunreut, Germany 

^ +49(8669)31-0 
mi +49 (8669) 5061 
E-Mail: info@heidenhain.de 

Technical support [M] +49(8669)32-1000 
Measuring systems ^ +49 (8669) 31-31 04 

E-Mail: service.nns-support@heidenhain.de 
TNC support ^ +49(8669)31-31 01 

E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de 
NC programming ^ +49(8669)31-31 03 

E-Mail: service.nc-pgnn@heidenhain.de 
PLC programming ^ +49(8669)31-31 02 

E-Mail: service.plc@heidenhain.de 
Lathe controls ^ +49(8669)31-31 05 

E-Mail: service.lathe-support@heidenhain.de 

www.heidenhain.de 



A HEIDENHAIN 3D-S tapintoi 

segitenek Onnek a mellekidok csokkenteseben: 

Peldaul 

• a munkadarabok beallitasakor 

• bazispontok kijelolesekor 

• a munkadarabok bemeresekor 

• 3D-S formak digitalizalasakor 

I 

I a TS 220 kabeles es 
a TS 640 inf ravoros jelatvitellel mukodo 
munkadarab-tapintokkal, 

illetve 

• a szerszamok bemeresekor 

• a kopas felugyeletekor 

• a szerszamtores erzekelesekor 

1.. 

H szerszamtapintoval. 





Ve01 

550 671 -H1 ■ SW02 • 0.1 • 6/2007 • F&W • Printed in Germany ■ Valtoztatasol< joga fenntartva 



lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll 



